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Resumen
Se llevo a cabo un proyecto aplicado con el fin de implementar Procedimientos Operativos
Estandarizados de saneamiento POES en la empresa Luna Verde de la ciudad de Neiva —Huila,
Colombia, la metodologia fue de tipo aplicada con un enfoque mixto de tipo cualitativo,
cuantitativo y descriptivo, desarrollada en cuatro etapas, primero recoleccion de informacion a
nivel Internacional y Nacional sobre la incorporacion de los POES, segundo un diagndstico
inicial de la empresa, donde se evidencid registros incompletos de los programas de
saneamiento, tercero el plan de accidn donde se identificaron criterios de evaluacion de los
hallazgos del diagnéstico donde se consideraron otros aspectos como accién correctiva, recursos,
tiempos de con la implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), se pasé del 58% al 70% de cumplimiento, obteniéndose una mejora del
12%, que permitira un concepto sanitario alto por entidades sanitarias.

Palabras clave: metodologia, diagnostico, concepto, programas, cumplimiento



Abstract

An applied project was carried out in order to implement Standardized Operating Procedures for
POES sanitation in the Luna Verde company in the city of Neiva - Huila, Colombia, the
methodology was applied with a mixed qualitative, quantitative and descriptive approach. ,
developed in four stages, first, collection of information at the International and National level on
the incorporation of the POES, second, an initial diagnosis of the company, where incomplete
records of the sanitation programs were evident, third, the action plan where criteria were
identified. evaluation of the findings of the diagnosis where other aspects were considered such
as corrective action, resources, compliance times, responsible parties, in the fourth stage
socialization and implementation.

However, with the implementation of the Sanitation Standardized Operating Procedures
(POES), compliance went from 58% to 70%, obtaining an improvement of 12%, which will
allow a high health concept by health entities.

Keywords: methodology, diagnosis, concept, programs, compliance
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Introduccion
Los alimentos que las personas naturales o juridicas ofrecen a los consumidores deben garantizar
la calidad e inocuidad debido a que pueden ocasionar enfermedades transmitidas por alimentos
en adelante ETA’S que afectan la salud de las personas, a su vez pueden llegar a producir la
muerte. Adicional perjudican con sanciones sanitarias a las organizaciones, por lo expuesto las
buenas practicas higiénicas son fundamentales para prevenir situaciones negativas sobre la salud
del consumidor y afectaciones financieras por los perjuicios que se llegase a provocar por ETA’S
segun la FAO y OMS (2023).

No obstante en Colombia el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y
Alimentos en adelante INVIMA, como entidad sanitaria que da cumplimiento a las politicas
establecidas por el Ministerio de Salud y Proteccion Social ha establecido en la resolucion 2674
de 2013 los requisitos sanitarios en donde toda persona que realice procesos de fabricacion,
procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucion, comercializacion
de materias primas y alimentos, que busca cuidar la vida y salud de las personas (Ministerio de
Salud y Proteccion Social, 2012), con referencia a lo previamente explicado las empresas
dedicadas al sector de los alimentos para su funcionamiento deben dar cumplimiento a los
requerimientos exigidos por la norma.

Por consiguiente, los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en el
sector de los alimentos son fundamentales para asegurar que los alimentos no afecten al
consumidor, paralelamente se deben implementar procesos que garanticen la higiene antes,
durante y después de la elaboracion de la produccién, por lo cual las empresas deben describir

mediante instructivos donde se especifican paso a paso los procesos de limpieza y desinfeccién
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citado por Telenchana Ruiz, A. L. (2023), asi como también ser los responsables de la ejecucion
y verificacion, qué materiales y equipos se requieren, las recomendaciones derivadas, area donde
se van a hacer los procedimientos, nombre de los equipos 0 nombre de los utensilios,
frecuencias, nombre y cantidad de los productos quimicos a implementar, concentracion de
desinfectantes, método de aplicacion de los productos quimicos con el fin de establecer
protocolos técnicos que brinden alimentos inocuos.

A nivel regional, la empresa Luna Verde ubicada en la direccion cra 16 No. 25 E-41
barrio los cambulos, zona norte de la ciudad de Neiva, no ha sido ajena a estos propositos de
cumplimiento de normatividad y de bienestar de los consumidores y en cumplimiento a los
requerimientos normativos para lograr mejoras en los procesos de la empresa, se plante6 un
proyecto aplicado para el logro de la implementacion de los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento POES en la empresa Luna Verde de la ciudad de Neiva—Huila.
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Planteamiento del problema
La manipulacion de alimentos representa una gran responsabilidad frente al consumidor; debido
a los riesgos en la salud que se pueden generar, también pueden transmitir enfermedades por
practicas inadecuadas hasta producir la muerte, se encuentran dentro de las practicas inadecuadas
el empleo de alimentos crudos contaminados, calentado o recalentado inadecuado, y la
elaboracion de alimentos desde fuentes no confiables, igualmente se origina por contaminacion
cruzada , asimismo por procedimientos de limpieza y desinfeccidn inapropiada en equipos y
materiales durante la elaboracion de alimentos, de igual manera la localizacién de la
infraestructura en un lugar no apto, ademas se pueden hallar presencia de plagas como roedores,
insectos etc, generando medios que pueden producir enfermedades transmitidas por alimentacion
ETA. (Salinas Arreaga, 2021).

Existen una serie de procedimientos como Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) que
tienen como fin brindar productos inocuos como también los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) que tienen como finalidad evitar algun tipo de
contaminacion en los alimentos, y para su ejecucion son de suma prioridad los procedimientos
denominados pre-operacionales ,operacionales post-operacionales en la implementacion de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento - POES (Salinas Arreaga, N. A.
2021)

Los POES se encuentran relacionados con temas de pérdida y desperdicio de alimentos
(PDA), se estima que anualmente alrededor de 931 millones de toneladas en el mundo se pierden
o desperdicia segun la ONU, 2021. Al igual la Unién Europea registra 88 millones de toneladas
de PDA al afio (Rosmino, C.2021) (ver figura 1), en América latina y el caribe se pierde 220

millones de toneladas de alimentos/afio (Acevedo, 2023). En Colombia el Departamento
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Nacional Planeacion DNP 2023 reporta que del 34 % de alimentos Pueden ser consumidos 9,76
millones de toneladas de alimentos corresponden a la PDA, en donde la cadena alimentaria
proporciona de la produccion agropecuaria el 40,5%, postcosecha y almacenamiento 19,8%,
procesamiento industrial 3,5%, distribucion y retail 20,6 % y 15,6 % consumo (ver figura 2 y 3).

Por lo anterior la empresa Luna Verde con mas de 25 afios de experiencia en servicios de
alimentacion para eventos sociales, actualmente presenta una problematica con la ejecucion de
los procedimientos operacionales que afectan al cumplimiento de la norma sanitaria en Colombia
y a la calidad e inocuidad de los alimentos, dentro de las falencias existentes se tiene que el
programa de limpieza y desinfeccidon no cuenta con instructivos que ayuden a los colaboradores
en sus labores aungue el programa se encuentra actualizado a la fecha con todos los aspectos
normativos que se requieren, el programa de control de plagas se encuentra sin registros de los
primeros dias del mes de noviembre, al igual que en los programas de agua potable, manejo y
disposicidn de desechos sélidos pero se encuentran escritos y bien especificados acordes a las
exigencias de la norma sanitaria, por lo tanto la empresa tiene la necesidad de implementar
procesos operativos que contribuyan al mejoramiento de la calidad e inocuidad de los alimentos
que elaboran en cumplimiento del marco legal sanitario.

De acuerdo con todo lo anterior surge la siguiente pregunta de investigacion:

Pregunta de Investigacion

¢De qué manera la implementacién de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) pueden asegurar la calidad e inocuidad alimentaria en la empresa Luna
Verde de la ciudad de Neiva, Huila — Colombia?

Figural
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Promedio Anual de Pérdidas y Desperdicios de Alimentos en el Mundo

843 millones
de ton

® Otros ® Unién Europea

Fuente. ONU y Rosmino C, (2021)

La figura 1 da a conocer que de los 931 millones de toneladas promedios de pérdidas y
desperdicios en el mundo la Union Europea reporta 88 millones de toneladas en comparacion del

de otros paises.
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Figura 2

Etapas de la Cadena Alimentaria en Colombia
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En la figura 2 se identifica las etapas de la cadena alimentaria que inicia desde la
produccion agropecuaria, postcosecha, proceso industrial se dan las pérdidas debido al proceso
de transformacién, en la distribucion y retail, consumo se genera el desperdicio, estas dos etapas

el producto terminado no asegura el aprovechamiento total.



Figura 3

Promedio Anual de Pérdidas y Desperdicios de la Cadena Alimentaria en Colombia
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En la figura 3 se observa que las pérdidas y desperdicios de la cadena alimentaria en

Colombia se produce con mayor porcentaje en la etapa de produccidn agropecuaria con un

40,5%

19.8% 20,6%

15.6%
I 3.5%
—

Segmentos de la cadena alimentaria

® Produccion Agropecuaria

m Poscosecha y
Almacenamiento

m Procesamiento industrial

Distribucion y Retail

m Consumo

40,5% y en la etapa procesamiento industrial es la de menor porcentaje con 3,5%, el

Departamento Nacional de Planeacion DNP, 2023 menciona que esto se debe por falta de

organizacion de la produccién agropecuaria como carencia de investigacion, técnica e
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innovacion, escases en recursos, comercializacion no favorables, deficiencia en infraestructura,

instalaciones inadecuadas para métodos de conservacion, entre otros.
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Justificacion
La inocuidad es uno de los principios fundamentales en los servicios de alimentacién ya que
permite que los alimentos lleguen al consumidor en buenas condiciones, asi mismo el servicio
que se brinde sea con calidad, ademas la calidad se refiere a la estandarizacion de los procesos de
fabricacion, determinacion de controles en las operaciones y la mejora continua. Habria que
decir también que la manipulacion de alimentos es trascendental, en la actualidad hay estudios
que han concluido la necesidad de implementar procedimientos que aporten a la inocuidad y
calidad del producto final de acuerdo con Cedefio Mejia, C., & Alvarez Ojeda, V. (2023).

De igual forma la calidad al encontrarse relacionada con la inocuidad es primordial para
el crecimiento de las empresas, debido que proporciona en el consumidor fidelidad ya que da
satisfaccion, al mismo tiempo ofrece tranquilidad, confianza al ingerir alimentos, lo cual con
lleva que procesos deban mejorarse y asi dar cumplimiento con los requerimientos sanitarios
citado por Salvador, R., & Luisingno, G.,2023. Por otro lado, un tema que afecta la calidad e
inocuidad de los alimentos es la perdida y desperdicio de alimentos PDA, la ONU, 2021 reporta
que de los 931 millones de toneladas de PDA, el 26% resulta de servicios de alimentacién, de
hogares el 61% y la venta al por menor el 13% (ver figura 4).

Con base en lo descrito, en Colombia la resolucion 2674 de 2013 ademas de mencionar
que los procedimientos deben estar escritos y a disposicion de la autoridad sanitaria competente,
con cronogramas(ver Apéndices A, B, C y D), registros (ver Apéndices E, F, G, H, 1), listas de
chequeo (ver Apéndices J, K, L, M, N, O, Py Q), se resalta que el programa de limpieza y
desinfeccion debe tener presente los agentes y sustancias utilizadas, asi como las concentraciones
o formas de uso, tiempos de contacto, los equipos e implementos requeridos para efectuar las

operaciones y frecuencias, asi mismo el programa de residuos sélidos es muy importante envista
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que se puede identificar visualmente la PDA en la empresa que permita tomar acciones para
mejorar.

No obstante, el propoésito del presente proyecto aplicado es implementar los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la empresa Luna verde
Neiva - Huila, Colombia, que buscara mejorar procesos en cumplimiento con la normatividad
legal vigente, ademas durante la implementacidn de los procesos se identificaran aspectos de
forma cualitativa y cuantitativa para contribuir a la disminucion de pérdidas y desperdicios de
alimentos en la organizacion para futuras metodologias empleadas, (ver figura 5)

Figura 4

Promedio Anual de Pérdidas y Desperdicios de Alimentos por Segmentos en el Mundo

® Servicios de Alimentacion ®Hogares ™ Venta al por menor

Fuente. ONU (2021)

En la figura 4 el promedio anual de pérdidas y desperdicios de alimentos en el mundo por
segmentos es mayor en los en los hogares con 61% y minimo en la venta al por menor con un
13%, se debe considerar que hoy en dia con referente a la informacion disponible es escasa por

lo cual los criterios de medicion son muy dispersos aludido por la ONU,2021



Figura 5

Datos Relevantes del Proyecto Aplicado
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Espinoza, L., Kenny, S., & Espinola Lopez, N. (2022). Ministerio de Salud y Proteccion Social

(2013)

La figura 5 revela los datos mas relevantes del proyecto aplicado iniciando con un

problema mundial que presenta la alimentacién con el alto volumen de pérdidas y desperdicios

de alimentos (PDA) en donde los servicios de alimentacion no se encuentran exceptos, seguidos

de los impactos de la PDA en temas econdémicos, seguridad alimentaria y ambiental, continua

con la norma de requerimientos en temas de alimentos en Colombia, luego el propdsito del

proyecto y el aporte para disminucion de PDA.
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Objetivos
Objetivo General

Implementar los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la
empresa Luna Verde sector norte en la ciudad de Neiva - Huila, Colombia,
Objetivos Especificos

Identificar las falencias, hallazgos y aspectos por mejorar en la empresa Luna Verde, en lo
que se refiere al cumplimiento de la normatividad legal vigente, que incluya una revision del estado
del arte y antecedentes.

Elaborar el plan de saneamiento para la empresa Luna Verde, mediante el cumplimiento de
la normatividad 2674/2013 de Colombia.

Ejecutar los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y a partir
de este hacer una evaluacién de resultados obtenidos que demuestre el cumplimiento a la luz de
la normatividad.

Socializar con la comunidad, la empresa Luna Verde y lo stakeholders los resultados

derivados de este estudio.
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Marco Tedrico

El presente marco tedrico aborda los antecedentes internacionales, nacionales sobre
investigaciones en relacién con la implementacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento POES, como de igual forma abarca temas de lo que son los
POES, programas que lo integran y a su vez contenido de que trata estos programas.

Antecedentes Internacionales
Debido al aumento y requerimiento de alimentos por los consumidores a nivel mundial

y considerando que los brotes que suelen presentarse en productos frescos han causado
intranquilidad en temas de seguridad. En hortalizas y frutas frescas los riesgos microbioldgicos
de los tomates se hallan como prioridad en el nivel 2 como peligros potenciales de Salmonella
entérica y virus de la hepatitis A, se ha informado de diferentes casos de enfermedades
transmitidas por alimentos concernientes con tomates crudos como en EE.UU con 1.959
enfermedades, 384 hospitalizaciones y 3 muertos en los afio de 1990 y 2010 originada por
Salmonella, en el 2011 en Nueva York por brotes de Salmonella Newport vinculado con
tomates que provocaron 10 enfermedades y 3 hospitalizaciones, en California 27 personas fueron
afectadas y 2 en un centro de salud por Salmonella Enteritidis, igualmente en Dinamarca con 43
reportes y 28 en Alemania, Italia, Austria y Bélgica padecieron por tomates contaminados con
Salmonella Strathcona. Por lo tanto la industria alimentaria para asegurar que los productos
fresco, dentro de ellos los tomates sean inocuos disponen del uso del cloro por su precio
asequible y facil empleo, sin embargo su efectividad desinfectante es escasa, se tiene referencia
que 10 minutos de lavado con cloro a 200 ppm podria disminuir la Salmonella en lechugas, se
ha indicado que por inmersion a 320 ppm de cloro en 2 minutos minimiza en tomates presencia

de Salmonella, de ahi que el reto es conservar la efectividad de cloro libre en el agua de lavado
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ya que reacciona facilmente con materia organica ocasionando pérdida de su eficacia, asi pues,
que en una planta de procesamiento requiere control del nivel de cloro libre en el agua de lavado
adicional la posibilidad de la reaccion con materia organica produce subproductos cancerigenos
en el proceso de lavado, representando un riesgo en salud al personal operativo; por eso en
algunos paises europeos la utilizacién del cloro en el lavado de productos frescos no es
permitido. De manera que es importante elaborar opciones para desinfeccion de productos
frescos.

Existe una tecnologia de procesamiento no termino en el que se emplea pulsos intensos
de poco tiempo y amplio espectro (200 — 1100 nm) denominado luz pulsada (PL), se ha
comprobado que la PL elimina diferentes organismos entre los que se hallan bacterias, hongos,
esporas de moho y virus, pero la PL tiene dos dificultades que obstaculizan el uso en la
desinfeccion de alimentos. Un obstaculo es el calentamiento de la muestra y la afectacién de la
calidad de alimentos en los tratamientos que se encuentran determinados por el tiempo del
tratamiento y la intensidad de PL, lo siguiente es la restringida profundidad de penetracion para
inactivar microorganismos en superficie opaca de un alimento que deben mirar directamente a
una ldmpara PL descrito por Huang, R., y Chen, H. (2019), quienes van a tratar lo mencionado
con antelacion en un estudio con el nombre de Sanitation of tomatoes based on a combined
approach of washing process and pulsed light in conjunction with selected disinfectants en
EE. UU, el cual buscd establecer condiciones 6ptimas de procesamiento, al principio se valoré
las respuestas a los tratamientos con PL simple y combinado sobre la inactivacion de Salmonella
en tomates uva manejando un tamafio de muestra pequefio de 50 g, los métodos para el caso de
inoculacion, se adecuo los ambientes en donde se tuvo en cuenta agua del grifo clara y turbia, los

tratamientos mas efectivos fueron la combinacion de PL-Cloro y PL-H202 similares como el
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lavado con cloro para eliminar la Salmonella presente en los tomates uva, se mantuvo la
Salmonella residual en el agua de lavado por debajo del limite de deteccion de 2 UFC/mL. Se
tomaron los tratamientos PL solo y combinado PL-H202 y se comprobé su eficacia de
desinfeccion en ambientes de agua de lavado turbia eligiendo muestras de gran tamario, 300,
1000 y 2000 g, no se afect6 el tamafio de la muestra, el mejor tratamiento fue el tratamiento
combinado con PL-H202 que el tratamiento PL solo, de acuerdo con los resultados obtenidos, se
determind que se puede emplear la combinacién del tratamiento con PL-H202 (ver tabla 1)
como una opcion potencialmente alternativa y amigable con la naturaleza al lavado con cloro en
la desinfeccion y limpieza del tomate (ver figura6y 7).

Tablal

Efecto del Tratamiento con PL a gran Escala en la Inactivacion de Salmonella

Tratamientos Inoculacién puntual Inoculacién por inmersiéon
300 g 1000 g 2000 g 300 g 1000 g 2000 g
Reduccion logaritmica de Salmonella en tomates uva (log CFU/g)
PL solo 384+0.09Aa 428+0.23ABa 4.73+045Ba 248+093 Aa 236+0.29A a 206+038Aa
>4.77 + 0.62 >4.99+047 >2.80 + 0.60 (1/3)
PL-H,O; (13)A a (13)Aa 543+020Aa 290+0.55Aa 292+0.29A a Az
Salmonella residual en agua de lavado (CFU/mL)
PL solo 10.00+529Aa 733+1.15Aa 20.00+13.11 Aa 333+231Aa 20.67+15.01 Aa 267+1.15Aa
PL-H.O <267+1.15 <5.33+4.16 <2.00+0.00 <2.00+0.00(3/3) <2.00+0.00(3/3) <2.00£0.00(3/3)
ks (13)Aa (13)Aa (33)Aa Aa Aa Aa

Fuente. Huang, R., & Chen, H. (2019)

Los datos en la tabla 1 pormenoriza el efecto del tratamiento con PL a gran escala en la
inactivacion de Salmonella en tomates uva (300, 1000 y 2000 g) en agua de lavado turbia, en
donde el tratamiento combinado PL-H202 fue consistente pero no significativamente, mas
efectivo que el tratamiento PL solo para los tres tamafios de muestra. El tamafio de la muestra no
tuvo ningun efecto significativo sobre la inactivacion de Salmonella para tratamientos unicos y

combinados (Huang, R., & Chen, H. 2019)
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Figura 6
Funcionamiento de la Ladmpara de Luz Pulsada
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Fuente. Huang, R., & Chen, H. (2019)

En la figura 6 se visualiza un esquema sobre el funcionamiento de la luz pulsada con
respecto a lo que sucede durante la inactivacion de la Salmonella directamente por la luz pulsada
sobre la piel o cascara en tomates uva en donde por la agitacion del mezclador giratorio ayuda al

lavado e inactivad de la Salmonella.
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Figura7

Diferentes Tamaros de Sistema de Lavado

e

Fuente. Huang, R., & Chen, H. (2019)

En la Figura 7 se observa los diferentes tamarios de sistema de lavado. (A) Sistema de
lavado a pequefia escala. (B) A gran escala sistema de lavado (tamafios de 300 g y 1000 g). (C)
Sistema de lavado a gran escala (tamafio 2000 g). (D) El set de agitacidn para experimentos a

gran escala descrito por Huang, R., y Chen, H. 2019.
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En torno en todo lo expuesto previamente se agrega que en los servicios de alimentacion
se halla elementos como fuentes de alimentos inseguros, coccion inapropiada, conservacion de
alimentos con temperaturas no adecuadas, equipos que son vehiculo de contaminacion y
practicas higiénicas del manipulador de alimentos inadecuadas que son propicias de
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA), por ello para proveer alguna ETA la higiene
durante la elaboracion de alimentos y la capacitacion en el personal manipulador de alimentos es
fundamental, de manera que en las micro, pequefias y medianas empresas (PYMES) del area de
restaurantes han presentado inconvenientes para implementar sistemas de seguridad alimentaria
como el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) debido a diversas cuestiones
como el escaso entendimiento de la importancia de documentar el sistema, carencia del personal
idoneo para la ejecucidn del sistema, capacidades deficientes para examinar el resultado de parte
de un consultor externo para la ejecucion de HACCP, las restricciones concernientes con el
personal calificado y experimentado, como la falta de conocimiento de seguridad alimentaria
asociado con el control de los peligros microbioldgicos; razén que FoodSimplex para PYMES de
lineas de restaurantes es una herramienta metodoldgica de seguridad alimentaria compuesta por
inspecciones sanitarias que se encuentran establecidas por etapas, adecuacion para documentar
HACCP, formacion, estudios microbioldgicos y planes de accion de los resultados de las
auditorias de seguridad alimentaria, por lo que FoodSimplex esta estructurado para ser empleado
por profesionales en seguridad alimentaria como instrumento de salud publica indicado por
Baltazar, A., Ferreira, A., Mafies, J., y Manyes, L. (2019) en una investigacion titulada
FoodSimplex - a public health tool to improve restaurants cleaning and sanitation status en
Portugal, con la finalidad de evaluar la calidad higiénica en los micros, pequefios y medianos

restaurantes portugueses para un total de 42 PYMES, donde se hicieron auditorias y se tomaron
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muestras microbioldgicas (ver Tabla 4) aplicando FoodSimplex metodologia de seguridad
alimentaria (ver Tabla 2), los resultados del estudio corresponden a cuatro afios, que reflejé un
mantenimiento o una mejora de acuerdo con las exigencias higiénicas conforme al listado de
control de FoodSimplex (ver Tabla 3), también se obtuvo un progreso estadisticamente
significativa con respeto a los pruebas microbioldgicas de las manos del personal manipulador de
alimentos (p = 0.003) (ver Tabla 5), por lo anterior se corroboro que la metodologia de
FoodSimplex favorece a la seguridad alimentaria.

Tabla 2

Metodologia de FoodSimplex

Escenario Comportamiento

1 Auditoria de diagndstico (Evaluacion de las condiciones
técnicas/funcionales de las instalaciones y requisitos previos HACCP)

Documentacion HACCP ((Plan HACCP, disefio, diagrama de flujo,
productos, p. €j.)

2 Informe de auditoria de diagndstico
Archivo HACCP

Acciones formativas " Higiene y seguridad alimentaria en restaurante”

3 Muestras microbiolégicas

Auditoria de seguridad alimentaria

Informe de auditoria y analisis microbioldgico.
4 Accion formativa

"Tratamientos de incumplimiento - auditoria e informe microbiol6gico"

Plan de mejora del restaurante

Fuente. Baltazar, A., Ferreira, A., Maries, J., & Manyes, L. (2019)

La tabla 2 expone la metodologia FoodSimplex, inicio en la etapa 1 con una auditoria de

diagndstico y recoleccion de datos sobre la infraestructura de los establecimientos de alimentos,
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se definié zonas potenciales de mejoras y elaboracion del plan HACCP, en la etapa 2 se hizo
capacitacion de introduccion en higiene de los alimentos y se logro resultados de la auditoria de
diagnostico de HACCP vy el apoyo para efectuar los programas prerrequisitos, se continuo con
evaluaciones microbiologicas para el plan de muestreo como las auditorias de inocuidad de los
alimentos, luego se realizaron formaciones con respecto a los incumplimiento y se hizo un plan de
mejora.

Tabla 3

Estructura de Listado de Verificacion de Auditoria

Elemento principal N° Subelementos
Maddulo
Buenas Précticas de A. Recepcion 3
Manufactura (BPM) B. Temperatura ambiente 6

Almacenamiento

C. Almacenamiento en frio
D. Preparacion

E. Cocinando

F. Servicio

Limpieza y saneamiento  G. Personal de higiene
H. Saneamiento general

I. Limpieza y desinfeccion

N O 00 &~ O N &~ ©

Requisitos previos J. Registros
HACCPy K. Documentacion

documentacion L. Instalaciones 5

=
=

Fuente. Baltazar, A., Ferreira, A., Maiies, J., & Manyes, L. (2019)

La tabla 3 presenta la estructura de listado de verificacion de auditoria con 70

observaciones y tres modulos.
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Tabla4

Criterios Microbianos de Laboratorio UFC/cm?

Microorganismos Criterios microbianos UFC/cm?

Insatisfactorio Aceptable Satisfactorio
Microorganismos > 102 >4<10? <4
30°C

Fuente. Baltazar, A., Ferreira, A., Mafies, J., & Manyes, L. (2019)

La tabla 4 revela los Criterios microbianos de laboratorio UFC/cm? y las muestras
evaluadas se clasificaron en tres tipos aceptable, satisfactoria e insatisfactoria.
Tabla5

Anélisis Microbioldgicos en Manipuladores de Alimentos

Objeto de N° Parametros Primera evaluacién Evaluacion final Valor p
analisis Muestra I A S | A S

Manipulador 23 microorganismo s 23,5% 32,4% 44,1% 0,0% 10,0% 90,0% 003

de alimentos a 30°c

Nota. () Insatisfactorio. (A) Aceptable. (S) Satisfactorio. Fuente. Baltazar, A., Ferreira,

A., Mafies, J., & Manyes, L. (2019)

La tabla 5 reporta los andlisis microbioldgicos en manipuladores de alimentos, los
resultados fueron favorables siendo mayor en la evaluacion final. La prueba de Wilcoxon reveld
que las diferencias fueron estadisticamente significativas (valor p = 0,003) (Baltazar, A., Ferreira,

A., Mafies, J., & Manyes, L. 2019).
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Con lo mencionado con anterioridad el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP) es la base principal de los sistemas actuales en la gestion de la seguridad
alimentaria en el que las buenas practicas de fabricacion y los Procedimientos Operativos
Estandar de saneamiento (POES) corresponden a los programas de requisitos previos (PRP) para
elaboracion e implementacion de HACCP. Con respeto a la importancia de los POES, se debe
considerar que el nivel de cumplimiento se puede valorar por medio de procedimientos de
verificacion, que son la comprobacion por medio de la exposicion de evidencia objetiva, de que
se ha efectuado conforme con los requerimientos explicitos, estas operaciones forman un
instrumento de mejora de los procesos de saneamiento en los establecimientos citados por
Agueria, D. A., Libonatti, C., y Civit, D. (2020), en una revision cientifica con nombre Cleaning
and disinfection programmes in food establishments: a literature review on verification
procedures en Argentina, el cual tuvo por objeto determinar por medio de evidencia objetiva la
ejecucién de los programas de saneamiento conforme como se escribieron y su funcionalidad,
considerando que cada pais tiene sus normas sanitarias ademas cada organizacion establece sus
procedimientos sujeto al método analitico empleado, por lo cual el reto fue establecer un
estandar moderado que fuera tolerable segun el efecto que cada superficie tiene en la seguridad e
higiene de los alimentos que se preparan, las metodologias evaluadas se refieren a auditorias,
métodos analiticos, lugares para la toma de muestras (ver Figura 8), criterios de aprobacion y
hallazgos iniciales, el producto logrado permiti6 consolidar informacién cientifica para el disefio
y mejoras de los procedimientos sanitarios y su verificacion en el sector de los alimentos (ver

Figura 9) fortaleciendo documentacidn sobresaliente para las autoridades sanitarias (ver Tabla 6).



Tabla6

39

Descripcion de Estudios que Verificaron la Efectividad de los Programas de Limpieza y

Desinfeccion Implementados en Establecimientos

Autores Pais Tipo de
(afo) establecimiento de

comida

Verificacion método

Enfoque

AarnisaloFinlandia Empresa de alimentos

et al. (carne, aves, lacteos y
(2006) panaderia)
(n=4)

Abd EI- Arabia Envasado de frutas
Raziket Saudita

al. (2017)

Brasilet Brasil  Industria carnica
al. (2017)

Caputo et Italia Planta productora
al. alimentos listos para
(2011) comer

CarrascosEspafia  Queserias (n = 5)
aetal.
(2012)

Costaet Brasil Sector lacteo
al. (2006)

Microbiolégico

Précticas de trabajo higiénico
del personal de mantenimiento

e higiene del equipo

Lista de Verificacién Microbiol6gico Verificacion de PRP

Microbio

I6gico Residuos orgéanicos

Microbiolégico
ATP

bioluminiscencia

relacionados con el sistema
HACCP

Métodos utilizados para la
limpiezay desinfeccion de
cuchillos.

(convencional y ultrasonido)
Bioluminiscencia de ATP
como herramienta para
evaluar los procedimientos de

limpieza

Inspeccion visual Microbioldgico ATP Comparacion entre diferentes

bioluminiscencia

Microbiolégico
ATP

técnicas de control para
comprobar

la eficacia de la limpiezay
desinfeccion

Uso de ATP para evaluar la
higiene de superficies de
acero

inoxidable.
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Autores Pais

Tipo de Verificacion método Enfoque

(afo) establecimiento de

comida
Cusatoet Brasil ~ Sector lacteo Auditorias Evaluacion del desempefio de
al. los sistemas de seguridad
(2013) alimentaria.
Djekic et Paises de Empresas de Auditorias Hallazgos (no conformidades

al. los

(2011) Balcanes
Occident
ales

Doménech Espafia
etal. (2011)

Faour Libano
Klingbeil

etal. (2016
Galan-MaloEspafia
etal.

(2019)

Garayoaet Espafa
al.

(2014)

Garayoaet Espafa
al.

(2016)

alimentacion (n = 60)

Restaurante s, hoteles Auditoria

y cafeterias (n = S

1416)

Restaurantes (n = 50) Inspeccion
visual

Cocina (n = 10) Alérgenos

Restaurantes (n=2) Auditorias

y/o mejoras

oportunidades) de los informes de auditoria

realizados por organismos de certificacion

Efectividad de los PRP
y HACCP

Evaluacion observacional del proceso de manejo de

productos frescos.

Eficacia de los procedimientos de limpieza para
reducir la contaminacion por alérgenos de las
superficies en contacto

con alimentos.

Seguridad alimentaria de las comidas preparadas en

Microbioldgico servicios de restaurantes

Servicios de catering Auditorias

Implementacion de

privados. (n = 15) Microbiolégico PRP
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Autores Pais

Tipo de

Verificacion método Enfoque

(afo) establecimiento de
comida

Garayoaet Espafia  Servicios de Lista de Evaluacién de procedimientos rutinarios de seguridad
al. restaurantes (n=15) Verificacion  alimentaria.
(2017) Microbiolégico
Guetal. Estados Plantade Microbioldgico Impacto del saneamiento rutinario en los
(2019) Unidos  Procesamiento de microbiomas.

productos frescos

cortados
Henriques Portugal Industrias Auditorias Presencia de L. monocytogenes en alimentos listos
et al. procesadoras de carne Microbioldgico para el consumo
(2014) (listo para comer) (n =

10)
Khalid et al. Malasia Factor de empanadas Microbioldgico Estudio de un programa de limpieza eficaz
(2019) de

carne congelada
Lehtoetal. Finlandia Verdurarecién cortada  Microbiolégico Nivel de contaminacion de la
(2011) plantas ATP superficie después de la limpieza 'y

procesadoras (n = 6) critico puntos en los procesos
Lositoetal.  lItalia Proveedores de alimentosAuditorias Lista de verificacion y no
(2011) (n=85) conformidades destacadas
Lositoetal.  lItalia Puntos de venta (n Microbiolégico Condiciones higiénicas de las
(2017) =5) superficies en contacto con
alimentos.
Nasopoulou  Grecia Hoteles y unidades de ~ Microbioldgico Eficacia de los métodos utilizados en
et al. (2012) restauracion un sistema
HACCP.

Ortizetal. Espafia Cocinas de comedores  Alérgenos Aparicion de tres residuos de
(2018) escolares (n = 50) alérgenos principales en contacto

con alimentos superficies




42

Autores Pais

Tipo de

Verificacion método

Enfoque

(afo) establecimiento de
comida
Osimanietal. Italia comedor universitario ~ ATP Bioluminiscencia de ATP como
(2015 bioluminiscencia  verificacidn rutinaria y en tiempo
Microbiolégico real de procedimientos de limpieza
Petruzzelli et Italia Sistemas de Catering Microbiolégico Calidad microbioldgica de comidas

al. (2018)

Rodrigues et al.Brasil
(2018)

Saad et al. Malasia
(2013)
Soaresetal.  Portugal
(2013)

TebbutUnido Reino

tetal.
(2007)

Visan and Rumania

Segal (2011)

Xiongetal.  China

(2017)

escolar diferido

Sala de despiece de un
ave

matadero

Servicios de

alimentacion (n = 6)

Servicios de
alimentacion

universitaria (n = 11)

Empresas alimentarias (n
= 45)

Pasteleros y pasteleros

unidades (n=5)

Planta de sacrificio de
cerdos (h = 60)

Microbiolégico
ATP

Microbiolégico

Microbiolégico

Microbiolégico
ATP

Microbiolégico

Lista de

Verificacion

y superficies de trabajo en un
sistema de

catering

Condiciones higiénico- sanitarias en

las superficies.

Uso de un kit microbiano rapido y
econdmico paraevaluar la

nivel de limpieza

Influencia de la formaciénen
seguridad alimentaria en los
recuentos
microbiolégico
Comparacion de resultados obtenidos
por microbiologia y ATP de
una variedad de

superficies en contacto con alimentos

Eficiencia del sistema
HACCP

Estado del sistema de seguridad
alimentaria

implementado

Fuente. Agtieria, D. A., Libonatti, C., & Civit, D. (2020)
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La tabla 6 resume la revision de los estudios, de los cuales siete se hicieron Espafia, cinco
en Italia, cuatro en Brasil, dos en Finlandia, dos en Portugal, dos en Malasia y uno en cada pais
correspondiente a Balcanes Occidentales paises, Arabia Saudita, Libano, Estados Unidos, Grecia,
Reino Unido, Rumania y China. Se debe considerar que n=nimero de establecimientos de
comida evaluados. PRP= Programas de Requisitos Previos. APPCC= Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control.

Figura 8

Indicadores Microbioldgicos Utilizados para Verificar los Procedimientos de Saneamiento

Recuento total aerobio ﬂ

E. coli m—
Enterobacterias e —
Coliformes — |
Mohos y levaduras p——
Estafilococos aureus m——
L. monocytogenes ——
Listeria spp
Salmonella spp
Salmonella enteritidis
-glucuronidasa-bacterias positivas gy
Campylobacter spp =

L=

Indicadores microbiologicos

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Frecuencia (%)

Fuente. Aglieria, D. A., Libonatti, C., & Civit, D. (2020)

La Figura 8 plasma los indicadores microbiologicos utilizados para verificar los
procedimientos de saneamiento. Las barras representan el porcentaje de estudios que utilizaron
los diferentes indicadores en relacion con la totalidad de estudios que incluyeron el analisis
microbioldgico como metodologia de verificacion (n = 23) (Agleria, D. A., Libonatti, C., &

Civit, D. 2020)



Figura 9

Planificacion y Desarrollo de los Procedimientos de Verificacion de Limpieza y Desinfeccion

Mediante Método Analitico

Planificacion de tareas de verificacion de limpieza y desinfeccion

-

L

b

;Dénde?

Definir los lugares
de muestreo

;Cuando? ;Que? (Como?
Definir Seleccionar Seleccionar el
la frecuencia microbiolégico método
u otro microbiologico
p-€j- indicadores -
Semanalmente p-g)-
Quincenal hisopo
p-gj. Esponjas
Recuento acrobico Placa de contacto
total deslizamiento de
Coliformes inmersion
Enterobacterias
E. coli

p-ej-

Contacto de
comida
superficies/sin
contacto con
alimentos
superficies
(equipo,
utensilios, pisos,
puertas, etc.).

|

v Establecer criterios de aceptacion (segiin tipo de alimento, legislacién, publicaciones cientificas,
datos historicos del establecimiento).

v Registrar y analizar los resultados.
v Tomar acciones correctivas en caso de incumplimiento de los criterios de aceptacion.

Fuente. Agleria, D. A., Libonatti, C., & Civit, D. (2020)

La figura 9 describe los componentes para tener en cuenta en la planificacion y desarrollo
de los procedimientos de verificacion de limpieza y desinfeccion mediante método analitico.

Con base en lo expuesto, se debe resaltar que en los procedimientos de saneamiento son
relevante los métodos que permiten establecer su efectividad, en la actualidad se han elaborado
diferentes métodos, como el método de reaccion en cadena de la polimerasa (PCR), que permite

la produccion (amplificacion) rapida de millones a miles de millones de un segmento especifico
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de ADN (NIH,2024); también se conoce el PCR multiple, en este tipo de PCR se realizan
amplificaciones simultaneas de mas de un fragmento de ADN (Gonzélez, M.R.2020), en
consecuencia se han realizado diversos estudios en el que se aplican estos métodos en el sector
de los alimentos, Por eso Yongyod, R., Phusomya, P. ., y Chopjitt, P. (2023) en su articulo
cientifico Microbiological Quality and Sanitation of Food Stalls and Drinking Water Vending
Machines en Tailandia, el cual se orienté a comprobar la calidad microbiana de los puestos de
comida y el saneamiento del agua potable suministrada por maquinas expendedoras de agua,
donde se recogieron 33 muestras de alimentos de los puestos de comida y 63 muestras de las
maquinas expendedoras de agua (ver Figura 11y 12) aplicando el método estandar (APHA,
2012), para hallar presencia de Escherichia coli, Salmonella spp, Staphylococcus aureus yVibrio
cholerae (ver Figura 10) se empled el método PCR multiple (ver Tabla 7) que consistio al
principio en una desnaturalizacién a 95°C en el transcurso de cinco minutos, luego 30 ciclos de
desnaturalizacion a 95°C en el curso de un minuto, hibridacion a 56°C durante 30 segundos,
extension a 72°C durante un minuto y extension final a 72°C durante cinco minutos; se reporté el
6,06% de la existencia de E.coli y 11,11% en muestras de alimento y de agua potable
respectivamente, no se observo existencia Salmonella spp, S. aureus y V. cholerae (ver Tabla 8 'y
9), en sanidad alimentaria de los 21 puestos de comida correspondientes al 63,64% no
cumplieron con requerimientos de agua potable y respecto al saneamiento de maquinas
expendedoras de agua se evidencio incumplimiento en el control de calidad de agua interno
como externo (ver Tabla 10), por consiguiente las entidades competentes deben capacitar en
temas de inocuidad e higiene de alimentos y vigilar con frecuencia para asegurar el buen servicio

en los establecimientos de alimentos



Tabla7

Secuencias de Fragmentos de ADN
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Tamario de
Bacteria Imprimaciones  Secuencia (5°—3’) producto  Referencia
(pb)
E. coli EC uidA-F AAAACGGCAAGAAAAAGCAG 147 Bej etal. (1991)
EC uidA-R ACGCGTGGTTAACAGTCTTGCG
V.cholerae  VC-F GAATTAGGGTCCTGTGCAGG 248 Kong etal.
VC-R ATCGCTTGGCGCATCAGTGCCC (2002)
Salmonella  Salmo-F GAGGAAAAAGAAGGGTCG 780 Radhika et al.
spp Salmo-R CTCAACTTCAGCAGATACCA (2014)
S. aureus FamA-F CGATCCATATTTACCATATCA 450 Al-Talibet al.
FamA-R ATCACGCTCTTCGTTTAGTT (2009)

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P., & Chopjitt, P. (2023)

La tabla 7 refleja las secuencias de cebadores ademas tamafio de producto esperado

utilizados en este estudio para identificacion Escherichia coli, Salmonella spp, Staphylococcus

aureus Yy Vibrio cholerae.
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Tabla 8

Presencia de Bacterias Analizadas en Muestras de Puestos de Comida (N=63)

Bacteria indicadora NUmero de muestras de Estandar alimentario*

alimentos analizados (%)

Escherichia coli 2 (6.06) No detectado
Salmonella spp 0 No detectado
Staphylococcus aureus 0 No detectado

Nota. Norma para puestos de comida del Ministerio de Salud Pdblica de Tailandia.

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P., & Chopjitt, P. (2023)

La tabla 8 da a conocer la presencia de bacterias analizadas en muestras de puestos de
comida (N=63), los resultados corresponden a tres tipos de bacterias (Escherichia coli,
Salmonella spp, Staphylococcus aureus), se encontré Escherichia coli en algunas muestras, y la

presencia de Salmonella spp y Staphylococcus aureus fue negativa.

Tabla9

Presencia de Bacterias Analizadas en Muestras de Agua Potable (N=33)

Bacteria indicadora NUmero de muestras de agua potable Estandar de agua potable*

analizadas (%)

Escherichia coli 7(11.11) No detectado
Salmonella spp. 0 No detectado
Staphylococcus aureus 0 No detectado

Nota. Estandar de agua potable de la OMS Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P., &

Chopijitt, P. (2023)
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La tabla 9 expone la presencia de bacterias analizadas en muestras de agua potable
(N=33), de acuerdo con los datos obtenidos las muestras de agua potable se hallaron entre
niveles estandar de la OMS, a diferencia unas muestras con Escherichia coli (11,11%), por otro
lado, no se hallé Salmonella spp ni tampoco Staphylococcus aureus.

Figura 10

Reaccion de PCR multiplex de deteccidn de cuatro patdgenos

Marcador

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P., & Chopjitt, P. (2023)

La figura 10 muestra la reaccion de PCR multiplex de deteccidn de cuatro patégenos, se
observa los resultados de lecturas de la secuencia de fragmento de ADN de los establecidos en
este estudio, se tiene el carril M: marcador de ADN de 100 pb, Carril 1: E. coli ATCC25922 (147
pb), Carril 2: V. cholerae ATCC 14035 (248 pb), Carril 3: S. aureus ATCC25923 (450 pb), Carril
4: Salmonellas Typhimurium ATCC14028 (780 pb), carril 5: control negativo, carril 6-16:

muestras aisladas de alimentos y agua (Yongyod, R., Phusomya, P., & Chopjitt, P. 2023).
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Tabla 10

Evaluacion de las Condiciones Sanitarias de las Maquinas Expendedoras de Agua Potable

(N=63)
item NUmero de maquinas (%) Nivel de
Bien Pobre  Deberfa evaluacion

mejorar

Ubicacion

1. Debe estar al menos a 30 m de distancia del drenaje 62 1 0 Bueno

de agua. (98.41) (158) O

2. No debe haber drenaje alrededor de la 35 14 14 Bueno

venta de agua. (65.56) (22.22) (22.22)

Maquinas

3. Las maquinas expendedoras deben estar 44 (69.84) 13 6 Bueno

cubiertas con una tapa la entrada para evitar la entrada (20.63)  (9.52)

de insectos

4. Las maquinas expendedoras deben 24 34 5 Bueno

instalarse al menos a 10 cm por encima del (36.36)  (53.97) (9.09)

suelo como lo indica la estabilidad, para

evitar cortocircuito

5. El contenedor debe estar por encima del 39 22 2 Bueno

suelo. (61.90) (34.92) (3.17)

Estado de las maquinas

6. No se oxida y es estable para evitar 26 30 7 Pobre

cortocircuitos. (41.27) (47.62) (11.11)

7. Las piezas expuestas directamente al 40 20 3 Bueno

agua estan fabricadas con materiales (63.49) (31.74) (4.76)

adecuados materiales sin olor, color o

sabor gque puedan afectar calidad del agua
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item NUmero de maquinas (%) Nivel de
Bien Pobre  Deberfa evaluacion

mejorar

8. La salida y el recipiente descansan al menos a 6040 13 10 Bueno

cm por encima del suelo para que ni insectos ni (63.49) (20.63) (15.87)

animales infecciosos podria entrar

9. Las partes expuestas directamente al aguano 30 20 13 Bueno

tienen evidencia de plantas talofitas (47.27) (32.72) (20.00)

Recursos hidricos y mejora de la calidad

10. Los recursos hidricos y su calidad son limpios y53 10 0 Bueno

no contaminacién, color, olor o sabor adversos (84.13) (15.87) (0.00)

11. Los recursos hidricos estan satisfactoriamente 45 18 0 Bueno

limpios (suministro de agua y agua subterranea)  (71.43) (28.57) (0.00)

12. La calidad del agua cumple con los estandares 28 31 4 Pobre

para agua potable. (44.44) (49.21) (6.35)

Control de calidad estandarizado del agua potable.

13. Pruebas de muestreo de agua para pruebas 12 2 49 Deberia mejorar

fisicas y quimicas caracteristicas y bacterias (19.05) (3.17) (77.78)

realizadas al menos una vez al afio

14. Uso de un kit de prueba simple para 10 3 50 Deberia mejorar

detectar bacterias coliformes en menos una vez al  (15.87) (4.76) (79.37)

mes

Mantenimiento y servicio

15. Magquinas controladas por la empresa de 20 25 18 Bueno

maquinas. (31.75 (39.63) (28.57)



16. Maquinas limpiadas todos los dias para evitar la25
propagacion de polvo. (39.68)

26
(41.27)

12
(19.05)

Pobre

51
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item NUmero de maquinas (%) Nivel de
Bien Pobre  Deberfa evaluacion
mejorar
17. Lasalida y el recipiente de agua se limpian 19 26 18 Pobre
todos los dias para evitar esparciendo polvo (30.16) (41.27) (28.57)
18. Almacenamiento de agua limpiado al menos 15 20 28 Deberia mejorar
una vez al mes. (23.81) (31.75) (44.44)
19. Limpieza y cambio de filtro por parte de la 20 14 29 deberia mejorar
empresa de maquinas. (31.75) (22.22) (46.03)

Grabacion y presentacion de informes

20. Registro de calidad del agua y registro de 5 10 48 Deberia mejorar
mantenimiento. (7.94) (15.87) (76.19)
21. Informar a los clientes sobre la calidad del 3 20 40 Deberia mejorar
agua. (4.76) (31.75) (63.49
22. Monitorear la calidad del agua potable. 8 10 45 Deberia mejorar

(12.70)  (15.87)  (71.43)

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P., & Chopjitt, P. (2023)

En la figura 10 se aprecia los resultados de la evaluacion de las condiciones sanitarias de
las maquinas expendedoras de agua potable (N=63) con base a Ley de 1992 de la Salud Publica 'y

el Ministerio de Salud Pdblica en Tailandia.
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Figura 11
Puestos de Comida en el Area de Estudio alrededor de Chalermphrakiat de la Universidad

Kasetsart, Campus de la Provincia de Sakon Nakhon, Tailandia

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P. ., & Chopijitt, P. . (2023)

En la figura 11 en los puestos de comidas los alimentos cocinados se encuentran sin

proteccion y expuestos a un alto grado de contaminacion.



54

Figura 12

Mantenimiento y limpieza de maquinas expendedoras de agua.

-MA/'
E\A ATy e

Fuente. Yongyod, R., Phusomya, P. ., & Chopjitt, P. . (2023)

En la figura 12 se detalla las condiciones iniciales para el mantenimiento y limpieza de
las maquinas expendedoras de agua, algunas de ellas nunca habian sido higienizadas y sus filtros
en ningun momento habian sido reemplazados.

Con respeto a lo anterior, se enfatiza que en temas de saneamiento es importante realizar
capacitaciones sobre inocuidad e higiene de alimentos y llevar control de los procedimientos con
mas periodicidad y vigilancia por entidades competentes.

Ahora bien, en el sur del continente de Asia, en Indonesia el Ministerio de Salud de la
Republica con el decreto No. 1098/2003 sobre Requisitos de Higiene Sanitaria para Comedores y
Restaurantes; para implementacién de higiene sanitaria, se debe ejercer vigilancia de factores de
los alimentos, personas, lugares y los equipos, que pueden originar enfermedades o afectaciones

a la salud.
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Agregando a lo anterior en el distrito de Padang Selatan, especificamente Mata Air
Village se evidencia una gran cantidad de restaurantes, en el que se consumen diversos platos,
iniciando con lo tradicional hasta comida rapida, uno de los platos mas comunes es el Nasi
Padang, debido al populismo que presenta este plato, se ha observado practicas inadecuadas
durante su elaboracién que puede desencadenar a enfermedades transmitidas por los alimentos
segun Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, ., Mantovani, M., y Azzahra, P. (2023),
quienes presentaron en una revista cientifica un documento aludido Edukasi Penerapan Higiene
dan Sanitasi pada Pelaku Usaha Makanan en Indonesia, se centro en temas formativos de
higiene y saneamiento en los sectores de alimento, el método de esta investigacion consistio en la
observacion para establecer las condiciones de higiene (ver Figura 13), luego se efectuaron
capacitaciones a las empresas de alimento en asuntos sanitarios, en consecuencia de la
inspeccion se tuvo que el 97,5% de los establecimientos no se encontraron acatando las
disposiciones normativas, finalmente en cuanto a la formacion en las organizaciones se pudo
realizar como se habia propuesto (ver Figura 14 y 15), por otro lado se identificé la falta de
conocimiento y sentido de apropiacion en cuestiones de higiene y saneamiento en los servicios de
alimentos, es por eso que se espera que se realice de manera permanente las capacitaciones para
incrementar el aprendizaje en el manejo de equipos, uso proteccién personal y la higiene

personal en el sector de los alimentos.



Figura 13

Inspeccion en Establecimientos de Empresas de Alimentos
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Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, I., Mantovani, M., & Azzahra, P.

(2023)

En la Figura 13 se contempla la inspeccién en el establecimiento de empresas de

alimentos en condiciones inapropiadas para elaboracion de alimentos
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Figura 14

Capacitacion Sanitaria

'1.°s A

Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, I., Mantovani, M., & Azzahra, P.

(2023)

La Figura 14 representa una de las capacitaciones en temas de sanidad realizada con los

actores vinculados
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Figura 15

Pedagogia de Medidas de Higiene y Saneamiento

Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, I., Mantovani, M., & Azzahra, P.

(2023)

En la figura 15 la pedagogia de medidas de higiene y saneamiento fue implementada por
medio de capacitaciones, en el cual se valieron de plegables en los establecimientos

Por otro lado, se contribuird a mejorar la proteccion de la salud pablica, tema que
transciende en diferentes paises, como en el caso de los Estados Unidos, este tema se ha tratado,
y una alternativa ha sido la incorporacion de una barrera fisica, se conoce el uso de soportes para

cubierto, el cual posiblemente empez6 finalizando el siglo XV1I o probablemente antes, de igual



59

manera regresaron para estar en circulacion en el siglo XXI para separar los cubiertos de la mesa,
Los reposa cubiertos son objetos de distintos materiales (p. €j., acero inoxidable, marmol,
plastico duro) (ver Figura 16). El soporte para cubiertos suministra un muro entre la mesa y el
mismo utensilio para comer. Aunque existe informacion de la utilizacion de soporte para
cubiertos no hay investigaciones sobre la eficacia para que no haya contaminacion desde la mesa
a los utensilios para comer conforme con Almeida, G., Jones, S. L., y Gibson, K. E. (2019), por
lo que efectuaron un estudio denominado Study to Assess the Prevention of Microbial Cross-
Contamination From Tables to Utensils Using Flatware Rests en EE.UU, en el cual evaluaron un
soporte para cubiertos que brindan una proteccion entre superficies de mesa contaminadas y los
utensilios para comer (ver Figura 16 y 17), se empled en la preparacion de muestras en E. coli
C3000 (American Type Culture Collection [ATCC] 15507), en Salmonella TyphimuriumLT2
(ATCC 19585), y MS2 bacteriofago (ATCC 15597-B1) un sustituto del norovirus, en la
preparacion del inoculo bacteriano fue donado conforme con AOAC International método oficial
920.09, de la informacion obtenida se comprobaron que los soportes para cubiertos evitaron
contaminacion de los utensilios por microorganismos en relacién con los utensilios ubicados
directamente sobre superficies inoculadas por lo se define que los soportes para cubiertos es la
respuesta para gue no se presente algun tipo de contaminacién cruzada de patdgenos por ETA’S
entre la superficie hasta el utensilio y son de gran ayuda a la proteccion del consumidor (ver

Apéndice R).
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Figura 16

Ejemplo de Reposa Cubiertos

A)

Nota. A) Soporte para cubiertos de marmol. B) Soporte para cubiertos de acero inoxidable.

Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, 1., Mantovani, M., & Azzahra,P. (2023)

En la figura 16 las imagenes A y B corresponden al reposa cubiertos con materiales

diferentes uno marmol y otro en acero inoxidable.
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Figura 17

Configuracién Experimental para Evaluacion de Reposa Cubiertos

Nota. A) Parte superior de los cubiertos apoyada directamente en el area contaminada en la
superficie de la mesa. B) Cuello de los utensilios sobre el soporte de cubiertos de acero

inoxidable ubicado encima del area contaminada.

Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, I., Mantovani, M., y Azzahra, P. (2023)

En la Figura 17 las imagenes Ay B las areas inoculadas pertenecen a las rayas diagonales

de color grises y las no inoculadas al color blanco.
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Tomando en cuenta lo que se ha planteado, el material biologico ATCC empleado para el
desarrollo del estudio fueron con microorganismos certificados de American Type Culture
Collection (ATCC), organizacion privada sin fines de lucro, fundada desde 1925 por cientificos
dedicada a la adquisicion, preservacion, autenticacion y distribucion de diversos materiales
bioldgicos descrito por TCM,2020.

Por otra parte, la electroforesis en campo pulsado (PFGE) es una técnica que facilita la
separacion de secciones de ADN con alto peso molecular dentro de un gel agarosa a través de
variaciones de campo eléctrico en medio de distintos pares de electrodos, calificada como el
“gold standard” para la tipificacion bacteriana referenciado por Garcia-Salguero, C., Culebras,
E., Alvarez-Buylla, A., Rodriguez-Avial, 1., y Delgado-Iribarren, A. 2021. Este método ayuda
correlacionar el origen de la contaminacion del producto con el ambiente de procesamiento.

Con base en lo expresado y en cuanto a requerimientos sanitarios acorde con las normas
vigentes en cada pais, los establecimientos que exportan deben cumplir con las normas y acatar
los acuerdos bilaterales que coexistan dentro de una region, en el caso de Italia para exportar
alimentos de origen animal a terceros paises, es decir paises que no hacen parte de la Union
Europea, las empresas deben estar registradas en un listado oficial que son supervisadas
habitualmente por Ministerio de Sanidad (Autoridad Central Competente: CCA) en concordancia
con los requerimientos de procedimientos para cada pais . Las empresas italianas para obtener el
permiso para exportar deben regirse en lo ordenado sobre higiene de los alimentos con base a lo
que dispone la Unidn Europea, en lo cual los ordenamientos estaran fundamentados en los
principios HACCP, por lo que tendran implementados los Procedimientos Operativos Estandar

de Saneamiento POES. En las empresas autorizadas para exportar productos carnicos, lacteos y
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pesqueros a Terceros Paises diferentes a EE. UU la CCA brindo el apoyo para llevar control de
eficiencia de la aplicacion de los POES. Las empresas en Italia que tienen permiso de exportar
productos carnicos de cerdo a los EE. UU ademas de cumplir HACCP y los POES deben hacer
muestreos complementarios para Listeria monocytogenes y Salmonella spp Citado en la
investigacion Monitoring Italian establishments exporting food of animal origin to third
countries: SSOP compliance and Listeria monocytogenes and Salmonella spp Contamination en
Italia por los autores Antoci, S., lannetti, L., Centorotola, G., Acciari, V. A., Pomilio, F.,
Daminelli, P., Romanelli, C., Ciorba, A. B., Santini, N., Torresi, M., Ruolo, A., Castoldi, F.,
Pierantoni, M., Nog, P., y Migliorati, G. (2021), en el cual se tuvo por objetivo asegurar la
equivalencia entre los sistemas de control, por lo que el Ministerio de Salud italiano puso en
marcha un programa de control en los empresas de alimentos que exportan carne (n = 29 ), pesca
(n=5) vy los productos lacteos (n = 16) a otros paises, se hicieron inspecciones de buenas
practicas de higiene para comprobar los Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento
POES, se recogieron 15 muestras en cada sede para identificar Listeria monocytogenes (L.
monocytogenes) en producto terminado se recolectaron 5 muestras para hallar L. monocytogenes
y Salmonella (ver Tabla 13), la cantidad de muestras fueron 750 en superficie y 250 en alimentos
(ver Tabla 12), en los resultados microbioldgico se detecto L. monocytogenes en 58 muestras
ambientales (7.7%, 95% CI 6.0-9.9) y en producto terminado se encontrd en 7 muestras (2.8%,
95% CI 1.4-5.7), en el caso de Salmonella spp no hubo presencia, ademas se realizé la técnica
electroforesis en gel de campo pulsado (PFGE), para caracterizar la genética de la cepa L.
monocytogenes y entrelazar de donde se inicia la contaminacion del producto con el area que se
procesa, con relacion a las auditorias se registré un cumplimiento entre 88% y 100% con

aspectos de aplicacion de POES (ver Tabla 11), sin embargo se presentaron no conformidades
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como en la rotacion de desinfectantes (44% incumplimiento) y unas superficies que deben
inspeccionar habitualmente (1,8% incumplimiento), Con los datos que se generaron se
suministré informacion en materia de seguridad microbioldgica en las empresas exportadoras de
Italia a otros paises (ver Apéndice S), siendo favorables en cumplimiento, la contaminacion
microbiologica entre los ambientes de elaboracion como de los productos que se comercializan
son iguales en las empresas que deben cumplir con las exigencias mas rigurosas que se requieren
para enviar alimentos a EE.UU, el mejoramiento de los procedimientos de sanitizacion y
ejecucidn de los POES beneficiaran al cumplimiento de tolerancia cero para L. monocytogenes
requerida por terceros paises.

Tabla 11

Lista de Verificacion del Cumplimiento de los POES en las Empresas Alimentarias

1 (%) 2 (%) 3 (%) 4 (%)
1. Los procedimientos identifican las 0 (0%) 0 2 (4%) 48
frecuencias de limpieza (0%) (96%)
2. Los procedimientos identifican las 0 (0%) 4 17 29
actividades de higienizacion, seguimiento (8%) (34%) (58%)
y verificacion
3. En los procedimientos, los operadores 0 (0%) 3 14 33
responsables del saneamiento, actividades (6%) (28%) (66%0)
de seguimiento y verificacion son
identificados
4. En los procedimientos se aplicaran los 0 (0%) 1 5 44
criterios de aceptabilidad del nivel de (2%) (10%) (88%)
saneamiento, se definen también por
muestreo y actividades de analisis
5. Los procedimientos incluyen a diario 0 (0%) 0 10 40
registros de saneamiento y actividades de (0%) (20%) (80%)

seguimiento
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1 (%) 2 (%) 3 (%) 4 (%)
6. Los procedimientos incluyen la eliminacion de 0 (0%) 0 1 (2%) 49
todo el material de desecho (residuos) antes de (0%) (98%)
limpiar y saneamiento (limpieza)
7. Los procedimientos prevén la rotacion de uso de 11 11 8 20
desinfectantes/detergentes (22%) (22%) (16%) (40%)
8. El equipo, cuando sea posible, es desmontado para 2 (4%) 3 30 15
ser limpiado y desinfectados y también hay imagenes (6%) (60%) (30%)
fotograficas
9. Las condiciones que pueden contribuir a 4 (8%) 2 13 31
contaminar las superficies de contacto y productos (4%) (26%) (62%)
(es decir, agua estancada) son
corregido lo antes posible
10. Los procedimientos prevén la adopcién de 0 (0%) 4 9 37
correctivos especificos acciones en caso de (8%) (18%) (74%)
incumplimiento
11. Los procedimientos describen las actividadesde 0 (0%) 3 21 26
verificacion (documentales, instrumental/por analisis (6%) (42%) (52%)
de laboratorio y en el sitio)
12. Hay registros diarios de las actividades de 0 (0%) 1 13 36
saneamiento y monitoreo (2%) (26%) (72%)
13. El formulario de registro contiene una lista 0 (0%) 9 7 34
de todas las superficies, destinadas a estar (18%) (14%) (68%)
en contacto con los alimentos, para ser monitoreado y
verificado
14. Los registros muestran el seguimiento fecha y 0 (0%) 3 25 22
hora y estan firmados por los operadores (6%) (50%) (44%)
responsables
15. Saneamiento, vigilancia y se llevan a cabo 0 (0%) 2 6 42
actividades de verificacion con las frecuencias (4%) (12%) (84%)

especificadas
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1 (%) 2 (%) 3 (%) 4 (%)
16. Cualquier accidn correctiva adoptada es 0 (0%) 2 3 (6%) 45
documentado (4%) (90%)
17. Cualquier accién correctiva adoptada 0 (0%) 1 1 (2%) 48
se debe cumplir con las disposiciones de los (2%) (96%)

procedimientos

Fuente. Antoci, S., lannetti, L., Centorotola, G., Acciari, V. A., Pomilio, F., Daminelli, P.,

Romanelli, C., Ciorba, A. B., Santini, N., Torresi, M., Ruolo, A., Castoldi, F., Pierantoni, M.,

Noée, P., y Migliorati, G. (2021)

En la tabla 11 se encuentra la descripcion de la aplicacion de los POES. La calificacion

de la evaluacién fue de 1 a 4 en donde 4 = inspeccionado y totalmente conforme, 3 =

sustancialmente conforme y mejorado, 2 = falta en varios puntos y 1 = no conforme/no presente.
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Tabla 12

Muestras Positivas para la Deteccion de Listeria Monocytogenes

Herramienta de Herramienta de

Ropa Equipo  Estructura Maquinaria limpieza procesamiento TOTAL
FCS 1/49 13/144  1/9 0/0 10/31 7192 32/325
(2,0%)  (9,0%) (11,1%) (32,3%) (7,6%) (9,8%)
NFCS 6/19 0/30 14/140 1/203 4/15 1/18 26/425
(31.6%) (0%) (10%) (0.5%) (26.7%) (5.6%) (6.1%)
TOTAL 7/68 13/174  15/149 11/234 4/15 8/110 58/750
(10.3%) (7.5%) (10.1%) (4.7%) (26.7%) (7.3%) (7.7%)

Nota. FCS= contenedores para la recogida de alimentos procesado. NFCS= herramientas y ropa

de limpieza muestreados en el mismo establecimiento.

Fuente. Antoci, S., lannetti, L., Centorotola, G., Acciari, V. A., Pomilio, F., Daminelli, P.,
Romanelli, C., Ciorba, A. B., Santini, N., Torresi, M., Ruolo, A., Castoldi, F., Pierantoni, M.,

Noée, P., y Migliorati, G. (2021)

La tablal2 especifica las muestras positivas en los diferentes tipos de superficies. La
cantidad de productos alimenticios que se tomaron de 145 productos carnicos, 80 productos lacteos

y 25 productos pesqueros para un total de total de 250 productos alimenticios.



Tabla 13

Detalle de las Muestras de Productos que Dieron Positivo a la Deteccion de Listeria

Monocytogenes
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Establecimiento  Producto Deteccionde  Enumeracion de Deteccion de pH aw
L. L. Salmonella
monocytogenes monocytogenes spp.

MP2 Producto Detectado en 25 <10 ufc/g No detectado 5.66 0.901
carnico g en
(Suprimido) 25 gramos

MP3 Producto Detectado en 25 <10 ufc/g No detectado 5 0,875
carnico g en
(salchicha) 25 gramos

FP1 Producto Detectadoen <10 ufc/g No detectado No medido No medido
pesquero 250 en (nolisto)  (nolisto)
(alimentos 25 gramos  paraser  paraser
mixtos colocado en colocado en
preparacion el el
de pescado y mercado) mercado)
verdura)

MP1 Producto Detectadoen <10 ufc/g No detectado 7.10 0.977
carnico 259 en
(Lardo 25 gramos
estacionado)

MP15 Producto Detectadoen <10 ufc/g No detectado 5.65 0.920
carnico 259 en
(Salami) 25 gramos

MP15 Producto Detectadoen <10 ufc/g No detectado 5.65 0.920
carnico 259 en
(Salami) 25 gramos
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Establecimiento  Producto Deteccionde  Enumeracion de Deteccion de pH aw
L. L. Salmonella
monocytogenes monocytogenes Sspp.

MP15 Producto Detectado en 25¢g <10 ufc/g No 6.75 0.920
carnico detectado en
(Salami) 25 gramos

Nota. MP=establecimientos productores de productos carnicos. FPI =establecimientos

productores de productos pesqueros.

Fuente. Antoci, S., lannetti, L., Centorotola, G., Acciari, V. A., Pomilio, F., Daminelli, P.,
Romanelli, C., Ciorba, A. B., Santini, N., Torresi, M., Ruolo, A., Castoldi, F., Pierantoni, M.,

Noée, P., y Migliorati, G. (2021)

En la tabla 13 precisa en 7 muestras la existencia de L. monocytogenes.

El siguiente tema trata de la aplicacion del analisis de literatura e implementacién del
método Delphi modificado, el método consiste generar una opinion de consenso confiable de un
grupo de expertos mediante un proceso iterativo de cuestionario intercalado con
retroalimentacion controlada (Nasa, P., Jain, R., & Juneja, D. 2021). En un estudio titulado
Exploration of constructing the catering quality indices of university canteens in China from the
viewpoint of food safety el cual se realiz6 debido que los aspectos de calidad en los restaurantes
son muy dispersos en la region, porque la calidad ha pasado de investigaciones previas sobre
seguridad alimentaria a disposicion para las actividades del catering, servicios al cual recurren
un gran nimero de personas, en esta investigacion los elementos de los puntos de vista de la
seguridad alimentaria son considerables para establecer indices de calidad en los restaurantes

universitarios, por eso con base a la investigacion ya referenciada en parrafos anteriores y
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efectuada por Ji, Y., y Ko, W.-H. (2021) buscaron demostrar lo importante que son los indices de
calidad en los restaurantes universitarios en China; el cual se inici6 consultando fuentes
bibliogréaficas para determinar los indices de calidad preliminares y se uso el método Delphi el
cual radicd en hacerse tres rondas de encuestas para recopilar las opiniones de 35 expertos y
académicos, para llegar a un consenso y desarrollar indices de calidad que determinaron que la
problematica de calidad de los restaurantes universitarios se encontraron fragmentados en seis
dimensiones (ver Tabla 14) como lo son la gestion de la seguridad del catering (ver Tabla 15), la
gestion de la higiene de los empleados (ver Tabla 16), el servicio de catering (ver Tabla 17), la
calidad de los alimentos (ver Tabla 18), la atmdsfera ambiental (ver Tabla 19) y la
responsabilidad social corporativa (ver Tabla 20), sin embargo el indice mas significativo es la
gestion de la seguridad, seguido de la gestion de la higiene de los empleados, incluso el costo de
los alimentos, la calidad, el cumplimiento se hall6 vinculado con el bienestar de los docentes y
estudiantes, en conclusion con el andlisis de la informacion de la investigacion se puede
recomendar para las mejoras en los restaurantes universitarios en China y las entidades
competentes, realizar el control en los restaurantes con intensificacion de la vigilancia en estos
aspectos para que no se afecte la calidad por baja rentabilidad, también la responsabilidad social
de las empresas de catering, por lo que deben asegurar la certificacion de productos en

cumplimiento de normas nacionales.
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Tabla 14

Analisis de los Resultados de los Principales indices

Dimensiones principales

Promedio Modo Intercuartil  Estabilidad Orden de prioridad
Dimension significativo diferencia de
importancia
A. Gestidn de seguridad en el 5,00 5 0 100,0 1
catering
B. Gestidn de higiene de 4,94 5 1 100,0 2
los empleados
C. Servicio de catering 4,60 5 0 100,0 4
D. Calidad de los 4,83 5 1 100,0 3
alimentos
E. Atmosfera ambiental 4,46 4 1 100,0 6
F. Responsabilidad 4,51 5 0 97,1 5

sociales corporativas

Fuente: Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

Los datos en la tabla 14 conciernen a los resultados de la tercera ronda del cuestionario de
los indices de calidad, donde la gestion de seguridad en el catering fue mayor luego continuo con

gestién de higiene de los empleados



Tabla 15

Analisis de resultados de los indices de gestion de seguridad en el catering
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Indices de gestion de la seguridad en la restauracion

Promedio Modo

items significativo

Al. Trazabilidad de las fuentes de 4,94 5
los alimentos materiales

A2. Inspeccidn de material 4,97 5
alimentario y certificado de

cuarentena

A3. Cumplimiento de las pertinentes 4,97 5
normas de higiene de almacenamiento

gestion (clasificacion,

almacenamiento en estantes

separados, registro

de materiales, etc).

A4. Control de tiempo y 4,74 5
temperatura durante el

almacenamiento de alimentos

Ab5. Gestion de material alimentario, 4,71 5
sigue el primero en entrar, primero en

salir principio

de almacenamiento

AB6. Gestion de higiene y seguridad 4,94 5
durante la comida (o

catering) proceso de preparacion

AT. Planificacion fluida del flujo de 4,43 4
cocina (incluido el flujo de personas,

aire, materiales y

agua)

Intercuartil

diferencia

Estabilidad

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

Orden de
prioridad

de importancia
4

16

18

23
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Indices de gestion de la seguridad en la restauracion

A8. Autoinspeccion periddica o 4,46 4
inspeccion de prueba y medicion

herramientas por departamentos

relevantes

A9. Ambiente limpio e higiénico 4,91 5

en la cocina

A10. Reserva de muestras de todas muestras4,975
de alimentos (o catering) o regulares

inspecciones aleatorias (como

analisis microbiolégicos, etc.)

All. Sistema de transporte de alimentosen 4,865
cumplimiento de la

higiene gestion

Al12. Manejo adecuado de la noche a la 4,715
mafiana comidas

segun estandares

A13. Atencion cautelosa a posibles 4775
contaminaciones cruzadas en los alimentos

medio ambiente (como la contaminacion de
alimentos crudos y cocidos, pelado de

revestimientos de paredes, etc.)

A14. Inspeccion periddica de seguridad de 4,915
Higiene del agua
potable y los cubitos de hielo.

A15. Ubicacion y distancia entre 4,745
cocinay bafio se encuentran relevantes

requisitos

Al6. Limpieza y desinfeccion de 4,895

equipos y utensilios
Al17. Uso y control adecuado de detergentes

y desinfectantes 4,945

97,1

100,0

100,0

100,0

97,1

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

22

8

12

18

15

16

10
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Indices de gestion de la seguridad en la restauracion

A18. Eliminacion periddica de plagas y 4,945
roedores en las cocinas

A19. Uso y manejo correcto de 4,865
aditivos alimentarios

A20. Residuos (por ejemplo, desperdicios de4.805
alimentos y productos caducados)

tratamiento y métodos de

eliminacion

A21. Cubrir contenedores de 4,545
basura y clasificar los residuos

A22. Calidad del aire en la cocina 46 5
A23. Limpieza del catering y areas de 4,895
servicio

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0
100,0

12

14

21

20
10

Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

En la tabla 15 se establecen los andlisis de los resultados de los indices de gestion de

seguridad en el catering para una cantidad de 23 y calificacion media superior a 4,90 en los items

Al. Trazabilidad de las fuentes de los alimentos materiales, A2. Inspeccién de material

alimentario y certificado de cuarentena, A3. Cumplimiento de las pertinentes normas de higiene

de almacenamiento gestidn (clasificacion, almacenamiento en estantes separados, registro de

materiales, etc), A6. Gestion de higiene y seguridad durante la comida (o catering) proceso de

preparacion, A9. Ambiente limpio e higiénico en la cocina, A10. Reserva de muestras de todas

muestras de alimentos (o catering) o regulares inspecciones aleatorias (como analisis

microbiolodgicos, etc.), Al4. Inspeccidn periddica de seguridad de Higiene del agua potable y los

cubitos de hielo, A17. Uso y control adecuado de detergentes y desinfectantes, A18. Eliminacion

periddica de plagas y roedores en las cocinas.



Tabla 16

Analisis de Resultados indices de Gestion de Higiene de los Empleados
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Indices de gestion de la higiene de los empleados
Promedio

items significativo

Modo

Intercuartil Estabilidad
diferencia

Orden de
prioridad de

importancia

B1. La conciencia de los empleados 4,83
sobre seguridad e higiene de los
alimentos en los

restaurantes

B2. La conciencia de los empleados 4,74
sobre prevencion y métodos de la
contaminacion de los alimentos en

los restaurantes

B3. La conciencia de los empleados 4,51
sobre los riesgos y peligros en

alimentos en los

restaurantes

B4. Formacion y un plan en 4,63
seguridad alimentaria (o

catering)

B5. Los empleados estan 4,86
familiarizados con la seguridad y
saneamiento especificaciones de
funcionamiento en los

restaurantes

B6. Reglas de admision de 4,94
empleados (lavado de manos y
desinfeccidn, vestimenta y

apariencia, uso mascarillas y

guantes, hablando tan poco

como posible ...)

1 100,0

1 100,0

1 97,1

0 100,0

0 100,0

1 100,0

4
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indices de gestion de la higiene de los empleados

items Promedio Modo Intercuartil  Estabilidad Orden de
significativo diferencia prioridad de
B8. Gestion de control de salud de los 5,00 5 1 100,0 inhportancia

empleados (debe tener

una salud certificada)

B9. Los empleados entienden 4,46 4 1 97,1 10
los procedimientos correctos o

estandares de coccion

B10. Los chefs y ayudantes de cocina 4,54 5 1 97,1 7
tienen conocimientos

basicos de nutricion culinaria

Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

En la tabla 16 los andlisis de los resultados de los indices de gestion de higiene de los
empleados tuvieron una apreciacion media entre 4,46 y 5,00. Los tres primeros items con mayor
calificacion son B8. Gestion de control de salud de los empleados (debe tener una salud
certificado), B6. Reglas de admisién de empleados (lavado de manos y desinfeccion, vestimenta
y apariencia, uso mascarillas y guantes, hablando tan poco como posible ...) y B5. Los
empleados estan familiarizados con la seguridad y saneamiento especificaciones de

funcionamiento en los restaurantes.
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Tabla 17

Analisis de los Resultados de indices de Servicio de Catering

Indices de servicios de catering

items Promedio Modo Intercuartil Estabilidad Orden de prioridad de
significativo diferencia importancia
C1. Dar importancia a comunicarse 4,69 5 1 100,0 3

con los consumidores (incluidos los

estudiantes) y escuchar

opiniones

C2. Comprender la experiencia 4,29 4 1 91,4 8
en restauracion

C3. Servicio rapido (como 4,63 5 1 100,0 5

rapido liquidacion, corto tiempo de

espera, etc.)

C4. Correccidn del servicio (p. ej. 4,63 5 0 100,0 5
Tamario de la porcién, liquidacién

precisa, tiempo de

comida garantizada, etc.)

C5. Preste atencién a la apariencia y 4,80 5 0 100,0 2
ropa (por ejemplo, ropa de trabajo y

sombreros estén bien usados,

limpios e higiénicos, y la tarjeta de

identificacion se muestra seguin

el estandar)

C6. Actitud de servicio (por 4,89 5 1 100,0 1
ejemplo, civilizada lenguaje, actitud

amable y cortés

otros)

C7. Respuesta y manejo de quejas 4,69 5 1 100,0 3
de los consumidores

(incluidos los estudiantes)
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indices de servicios de catering

items Promedio Modo Intercuartil EstabilidadOrden de prioridad de
significativo diferencia importancia
C8. Respetar la privacidad de los 4,31 4 1 91,4 7

consumidores (incluidos los
estudiantes)
Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

En la tabla 17 los analisis de los resultados de indices del servicio de catering son un total
de ocho, con una media puntuacién de 4,29 a 4,89, dentro de los tres indices con alta calificacion
se hallé C6. Actitud de servicio (por ejemplo, civilizada lenguaje, actitud amable y cortés otros),
C5. Preste atencion a la apariencia y ropa (por ejemplo, ropa de trabajo y sombreros estén bien
usados, limpios e higiénicos, y la tarjeta de identificacion se muestra segun el estandar), C7.

Respuesta y manejo de quejas de los consumidores (incluidos los estudiantes).

Tabla 18



79

Analisis de los Resultados de indices de Calidad de los Alimentos

indices de calidad de los alimentos.

Promedio Modo Intercuartil  EstabilidadOrden de prioridad de
items significativo diferencia Importancia
D1. Comida (o catering) 4,60 5 1 100,0 6
apariencia y color
D2. Aroma de comida (o 4,63 5 1 100,0 5
catering)

D3. Sabor de la comida (o 471 5 1 100,0 3
catering) (por ejemplo, masticable y

crujiente)

D4. La comida (o catering) es 4,71 5 0 100,0 3
deliciosa

D5. combinacién nutricional de 4,77 5 1 100,0 1
alimento

D6. Temperatura de los 4,46 4 0 100,0 8
alimentos (o catering) servido

D7. Precio razonable de los 4,77 5 1 97,1 1
alimentos (o abastecimiento)

D8. Los platos son innovadores. 4,49 5 1 94,3 7

y rico en variedad

Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

En la tabla 18 los andlisis de los resultados de indices de calidad de los alimentos
obtuvieron una valoracion entre 4,46 y 4,77, los indices mas significativos son D5. combinacion
nutricional de alimento, D7. Precio razonable de los alimentos (o abastecimiento), D3. Sabor de
la comida (o catering) (por ejemplo, masticable y crujiente y D4. La comida (o catering) es

deliciosa.



Tabla 19

Analisis de los Resultados de Indices de Atmdsfera Ambiental
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Iindices de atmdsfera ambiental

PromedioModo Intercuartil Estabilidad Ordende
items significati diferencia prioridad
VO de importancia
E1. lluminacién natural e iluminacion de 4,69 5 1 100,0 7
lugares para comer
E2. Planificacién del espacio y disefio de 4,49 4 1 100,0 11
lugares para comer
E3. Comodidad de los lugares de los 457 5 0 100,0 9
asientos en el comedor
E4. Calidad del aire de los comedores 4,83 5 0 100,0 4
E5. El ambiente del comedor est4 4,97 5 0 100,0
limpio e higiénico
E6. Limpieza y desinfeccion en mesa 4,89 5 0 100,0 3
y vajilla
E7. limpieza y desinfeccion de bafios 4,94 5 1 100,0 2
E8. Inspeccidn periddica de equipo 4,74 5 1 100,0 5
contra incendios
E9. Mapas y sefiales con identificacion 4,74 5 1 100,0 5
clara de la fuga de salida
E10. El lugar del comedor es equipado con 4,60 5 1 100,0 8
amplios lavabos y grifos
E11. temperatura adecuada de lugares 457 5 1 100,0 9

para comer

Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)

En la tabla 19 los andlisis de los resultados de indices de atmdsfera ambiental alcanzaron una

aprobacion entre 4.49 'y 4.97, los tres primeros indices con mayor promedio fueron E5. EI ambiente del
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comedor esté limpio e higiénico, E7. limpieza y desinfeccién de bafios y E6. Limpieza y desinfeccion en

mesa y vajilla.



Tabla 20

Analisis de los Resultados de los indices de Responsabilidad Social Corporativa
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indices de responsabilidad social corporativa

Promedio Modo Intercuartil Estabilidad Orden de
items significati diferencia prioridad de
VO importancia
F1. Mejorar el desempefio de los 431 4 0 100,0 10
empleados y beneficios
F2. Reconocimiento de alimentos 4,86 5 0 100,0 3
nacionales politicas de seguridad en los
catering
F3. Garantizar la seguridad alimentariae 4,94 5 1 100,0 2
higiene en los catering
F4. Ahorro de agua y otras energias 4,63 5 1 100,0 8
recursos
F5. Utilice productos en el medio 4,69 5 1 100,0 7
ambiente
F6. Permitir que los empleados se 4,43 5 1 94,3 9
identifiquen con cultura corporativa
F7. Esta obligado a aceptar supervision 4,74 5 0 100,0 5
gubernamental
F8. Prohibir el uso de productos falsosy 4,97 5 0 100,0 1
comida inferior
F9. Formular un sistema de saneamiento 4,83 5 1 97,1 4
completo con métodos de gestion y
personas responsables
F10. Respetar las diferencias culturales, 4,71 5 0 100,0 6

creencias y valores de los empleados y

consumidores (incluidos estudiantes)

Fuente. Ji, Y., & Ko, W.-H. (2021)
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La tabla 20 presenta los analisis de los resultados de los indices de responsabilidad social
corporativa, los puntajes medios estuvieron entre 4,31y 4,97, los indices mas significativos
fueron F8. Prohibir el uso de productos falsos y comida inferior, F3. Garantizar la seguridad
alimentaria (o catering) e higiene y F2. Reconocimiento de alimentos nacionales (o catering)
politicas de seguridad.

Con lo descrito hasta el momento, los resultados con las metodologias empleadas en cada
revision cientifica se han enfocado para comprobar y dar respuesta a una problematica para el
mejoramiento en los procedimientos del sector de los alimentos y demas colaboradores,
asimismo en Latinoamérica se ha realizado estudios con referente a estos temas, por eso los
autores Basurto-Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A(2019), desarrollaron una
investigacion llamada Elaboracion de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento para la inocuidad de la Mortadela Especial con el objetivo de implementar
procedimientos estandarizados en el taller de procesos carnicos de la Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi en Ecuador Manuel Félix Lopez (ESPAM MFL) para
asegurar que la mortadela especial no ocasionara dafio al ser consumida, se emplearon las
Buenas Préacticas de Manufacturas BPM y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento, un check list al inicio y al final para apreciar la viabilidad de la ejecucion de los
procedimientos con base al marco legal decreto N° 3253 que regula los requisitos BPM, de lo
anterior se obtuvo un cumplimiento del 57% (ver Figura 18), con referente a los analisis
microbioldgicos se hicieron para detectar en el producto la existencia de enterobacterias,
Escherichia coli, Sthaphylococcus aureus y Salmonella (ver Tabla 21) identificAndose una
muestra contaminada de colonias de enterobacterias y se tom6 como referencia la norma de los

requerimientos de la mortadela NTE INEN 1340 (1996) (ver Tabla 22), luego incorporaron los
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POES, BPM y el segundo check list el cumplimiento fue de 81,8% (ver Figura 19), por lo que se
concluye que los POES favorecen la inocuidad de alimentos.
Tabla 21

Tomay Tamafio de Muestra para la Aplicacion de Analisis Microbioldgicos

Periodos (semana) Repeticiones Subtotal
Anaélisis Antes Después
Enterobacteriaceae UFC/g 5 1 1 10
Escherichia coli <3 5 1 1 10
Sthaphylococcus aureus UFC/g 5 1 1 10
Salmonella aus/25g 5 1 1 10
Total 40

Fuente: Basurto-Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A (2019)

En la tabla 21 se puede distinguir la toma de la muestra por semana, en un antes y después
de la incorporacion de los POES.
Figura 18

Resultados del Primer Check List

= Cumple = No cumple

Fuente. Basurto-Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A (2019)

En la figura 18 se relaciona con el porcentaje de cumplimientos de las BPM en los
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resultados del primer check list en donde el nivel de cumplimiento fue del 57%.

Tabla 22

Analisis Microbioldgicos de Mortadela Especial

Lote Ensayo

Resultados Limites

Unidades

Método

Salmonella

Enterobacterias

Muestra #4

Estafiloccocos

Aureus

E. Coli

No detectado/25g -

1.3x102

<1,5x10

<1x10

<1x10?

<1.5x10 <1.5x10

UFC/g

UFC/g

UFClg

PEE/CESECCA/MI/04
Método Referencia
FDA/CFSAN/BAM CAP 5,
2006
PEE/CESECCA/MI/16
Método de Referencia
AOAC Ed

20, 2016; 2003.01
PEE/CESECCA/MI/03
Método de Referencia
AOAC Ed.

20, 2016:2003.11
PEE/CESECCA/MI/01
Método de Referencia
BAM CAP 04 FDA

Fuente. Basurto-Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A (2019)

En la tabla 22 se da a conocer los analisis microbioldgicos de la muestra nimero 4 en la

que se evidencio existencia de colonias de enterobacterias.
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Figura 19

Resultados del Segundo Check List

= Cumple = No cumple

Fuente. Basurto-Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A (2019)

En la figura 19 se diferencia el aumento en el nivel de cumplimiento en las BPM del
segundo check list luego de la aplicacién de los POES y BPM con un cumplimiento del 82%.

En contraste con el beneficio que se tiene con el empleo de los POES, también existe
documentacidn cientifica sobre el uso de estos procedimientos con otras metodologias como 5S
que surgio en la empresa Toyota en Japon, centrada en la mejora continua para dar respuesta a
situaciones en fabricas asociadas con la produccion, en consecuencia a su gran acogida en el
sector industrial, esta metodologia se consolido en uno de los instrumentos mas utilizado para el
crecimiento en la productividad y optimizacion de los ambientes de trabajo, el nombre 5S
corresponde a las cinco etapas en japones por lo que se tiene seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke, en espafiol se puede comprender que seiri se refiere a seleccionar es decir apartar
materiales requeridos de los que no lo son, seiton indica orden lo que lleva a organizar los

materiales indispensables en la zona que se labora, seiso es limpiar a manera de inspeccién luego
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de aplicar las 2S ya mencionadas se debe distinguir las fallas en este proceso para luego
adelantarse frente alguna novedad por falta de higiene en el area, seiketsu hace alusion a
estandarizar por lo que se busca que la metodologia se realice con parametros definidos y por
altimo se tiene shitsuke que traduce disciplina que es la etapa mas significativa ya que abarca la
unificacion de las practicas de mejora continua, por eso la metodologia 5S relaciona a todo el
personal en una empresa desde el area administrativo como operativo para que haya cambios que
ofrezcan la eficiencia en los procesos, se requiere responsabilidad en su ejecucion, el area de
mayor compromiso es de los directivos, asimismo dentro de lo que se espera con la
implementacion de 5S es lograr certificaciones y obtener un estandar de calidad en el producto,
optimizar productividad, eficiencia, seguridad y calidad laboral entre otros expresado en el
proyecto de investigacion Elaboracién e implementacion de POES y metodologia 5S en el centro
de torrefaccién de REDCAFC ubicado en la parroquia Jacinto Jijon y Caamario en Ecuador que
fue realizado por Lucero Oliva, D. C. (2021), con el objetivo de efectuar el manual y aplicar la
metodologia 5S en el centro de torrefaccion REDCAF, el centro es una asociacion que produce
café tostado y molido que de acuerdo con los requerimientos de los compradores puede ser
secado, transformado y empacado, en este proyecto la metodologia uso encuestas de 10
preguntas de un antes y después de incorporacion de los POES y 5S en los operarios y
propietarios del centro REDCAFC (ver Apéndice T y U), listas de verificacion con base a la
normativa técnica 067 expedida por el ARCSA, dentro de otros recursos normativos para
evaluaciones se tuvo en cuenta Resolucion ARCSA 057 2015 norma técnica sanitaria sobre
practicas correctivas de higiene y el reglamento de registro y control sanitario de alimentos 896
de 2013 recurso humano, se tomé evidencia fotografica para el diagnostico del problemay el

progreso del proyecto (ver Apéndice V y W), la aplicacion de los 5S consistio en la primer S-
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seiri del disefi6 de un modelo de tarjetas rojas para la eliminacién de lo innecesario
seleccionandose la categoria, su estado, medida a tomar, luego el objeto se aparto de los que se
utilizaron (ver Apéndice X), en la segunda S- seiton al estar separados los objetos requeridos de
lo que no lo son se dispuso de tarjetas verdes para organizar conforme con la periodicidad de uso
para establecer la ubicacién del objeto como sefala la tarjeta (ver Apéndice Y), en tercera S-
seiso se elabord por medio de POES para evaluar y mejorar en materia de limpieza (ver
Apéndice Z), en cuarta S- seiketsu se manejo una lista de verificacion (ver Apéndice AA) en
vista que el cumplimiento de esta cuarta etapa se encontraba sujeta con realizacion de las otras
etapas Yy en la quinta S- shitsuke , en este punto se hicieron preguntas en el cual fue
transcendental la responsabilidad de todos para que sea el fomento de la mejora continua, en los
resultados de las entrevistas se proporcionaron informacion sobre historia y conformacion del
centro, fecha de inicio de actividades, manejo del producto, cantidad de empleados, condicion de
las instalaciones, manejo de documentacién, grado de compromiso, autorizacion de ingreso a las
instalaciones, horarios para la ejecucién del proyecto, con respecto a las 5S en los asuntos en el
que el gerente tuvo sus puntos de vista con la necesidad de colocar en funcionamiento el sistema
de mejora continua, otro tema fue las normas que se tienen en la empresa y como se reparte su
responsabilidad, asimismo se especificaron los sitios para instalar los materiales de trabajo y si
estaban identificados, en el caso de las encuestas dieron a conocer el punto inicial para
determinar los inconvenientes en el centro y asi se oriento el proyecto, en el cumplimiento de la
Resolucién ARCSA 067 (2015) fue de 6% (ver Apéndice AB) y al final se tuvo el 29% (ver
Apéndice AC), en los microbioldgicos si hubo presencia de mesofilos aerobios y mohos y
levaduras al principio en mesas (ver Tabla 23, 24 y 25), utensilios, equipos y manos después de

llevar a cabo los POES hubo ausencia y reduccion, en conclusién con la metodologia 5S
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disminuyd la basqueda de materiales para envasado a 10 minutos, con la ejecucion de los POES
se dieron cambios positivos en temas de sanitizacion y orden que ayudaron a la inocuidad de los
alimentos en los procesos.

Tabla 23

Métodos de Muestreo

Método de muestreo Superficie de aplicacion

Método del hisopo Usado para superficies vivas e inertes.

Método de la esponja Usado para superficies que abarcan gran extension

Método del enjuague Usado para superficies vivas, objetos pequefios y el interior de envases.

Fuente: Lucero Oliva, D. C. (2021)

La tabla 23 contiene los métodos de muestreo en superficie de aplicacién que se
emplearon para determinar las condiciones de higiene
Tabla 24

Criterios Microbiol6gicos

Microorganismo Superficies inertes regulares Superficies irregulares
Limite de Limite Limite de de Limite
deteccion permisible deteccion permisible
Coliformes <0.1 ufc/cm2 < 1ufc/cm2 <10 ufc <10
totales /superficie ufc/superficie
muestreada muestreada
Patogeno Ausencia/ superficie Ausencia / en Ausencia /en Ausencia /
muestreada en cm2  superficie superficie superficie en
muestreada cm2 muestreadacm2 muestreada cm2

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)
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La tabla 24 puntualiza los criterios microbioldgicos que deben tener las superficies
Tabla 25

Resultados Microbioldgicos Antes y Después de Usar el Método de Limpieza y Desinfeccion

Mesa UFC/cm2 Tostador Molino Lavamanos  Utensilios  Manos
UFC/ml UFC/ml UFC/ml UFC/ml UFC/ml
A D A D A D A D A D A D
Mesofilos - - 6 <1 1 - 3 - 1 - N/A  N/A
aerobios x102  VE
Mohos y 12 - 15 - 5 - 19 - - - N/A  N/A
levaduras

Nota: las abreviaciones de VE se refieren a valor estimado; (-) indica la ausencia de
microorganismos en la muestra; y las letras A-D se refiere al proceso antes y después de la

implementacion de POES.

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)

La tabla 25 evidencia los resultados microbiolégicos del antes y después de aplicacion de
los POES

No obstante Arteaga Asalde, J. R. (2021) en su investigacion Propuesta de
Implementacién de BPM Y POES en una Empresa Procesadora de Legumbres para Mejorar la
Inocuidad del Producto en Perd, tuvo por finalidad presentar la implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) para Iniciar la gestion de inocuidad en Legumbres, para esto se hicieron encuestas por
via telefénica debido con lo generado por la covid- 19 al personal operativo (ver Apéndice AD),

por otra parte en un primer analisis para conocer el estado de la empresa, el nivel de
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incumplimiento fue del 83% en el cual se usé un check list del Servicio Nacional de Sanidad
Agraria (SENASA), y se hall6 que la recepcion de residuos sélidos se encontraba distante del
area de produccion con instalaciones inadecuadas que a su vez dificultaban la limpieza 'y
desinfeccion, los sistemas sanitarios y las condiciones de los servicios higiénicos estaban
deteriorados y desorganizados

(ver Figura 20), no hubo personal idoneo en temas de calidad de legumbres, tampoco hubo
control de buenas practicas al personal manipulador, ni protocolos para entrar al area de
produccidn ni elementos de proteccion personal, tampoco ningun sistema de seguridad en
sanidad ni programas vinculados con BPM, POES y HACCP, por lo tanto se utilizo el diagrama
de Ishikawa (ver Figura 21) en el cual se pudo distinguir el problema como el producto
potencialmente no inocuo, luego se tomaron las medidas necesarias como la elaboracién del
manual de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento, asimismo se hizo un control interno de rastreabilidad sefialado por SENASA, hubo
cambio de mobiliario en material de acero inoxidable para cambiar las de madera, otros cambios
fueron requerimiento de jabdn liquido, toallas secado de manos con auto corte, cambio de grifos,
asimismo buscando mejorar los procesos se asigno el responsable idéneo en temas de calidad,
para asuntos de medio ambiente se planted conseguir un insectocutor y también contenedores,
en la secuencia de proceso se propuso un portdn con dos puertas envista que no habia una puerta
en la entrada del area de produccion otra seria para el ingreso del personal y de igual manera se
sugirio el mejoramiento en el area de produccidn con gravilla, el uso de cemento molido para las
grietas del suelo, posteriormente se hizo un segundo check list (ver Apéndice AD, AE, AF, AG,
AH, Al, AJ, AK 'y AL) donde se estim6 una mejora del 62% es decir que 79% se cumplirian (ver

Tabla 26), por todo esto con la realizacion de BPM Y POES se buscaria disminuir la existencia
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de contaminacion para mejorar la inocuidad del producto.
Figura 20

Condiciones Inadecuadas de los Servicios Higiénicos

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)

En la figura 20 la imagen Ay B se demuestra el deterioro de los servicios higiénicos en

cumplimiento por SENASA.



Figura 21

Diagrama de Ishikawa

Método Mano de obra
\ No se cuenta con un programa documentado de \ Personal sin camet sanitario.
control de plages. \ No se cuenta con un encargado del control de
Incumplimiento de limpieza y desinfeccion. calidad.

desinfeccion de areas, maquinaria y mobiliario.

\ \Inexislente ditsiedto de hiaienivacis \ No se cuenta con un encargado de la limpieza y

Personal no cuenta con medios para un correcto
lavado de manos y desinfeccion.

indumentaria y presentacion personal.

Falta de supervision del aseo personal, \

asociado a la inocuidad de los alimentos.

Personal no cuenta con indumentaria

Falta de un programa de capacitacion
exclusiva para desarrollar sus labores.

Falla de un plan interno de rastreabilidad.

Producto

p
no inocuo

Presencia de roedores, insectos y otros.
Falta de higienizacion de la
maquinaria y mobiliario. No se cuenta con hermeticidad. / / i 6 G G

Acumulacién de desperdicios y/o desechos. empleados para_envasar el
producto final.
Mobiliario  de  material Potencial de contaminacion  por

infraestructura inadecuada. Sacos deteriorados.

/ Piso no pavimentado.  /

inapropiado.

No se cuenta con carteles
referentes a BPM y seguridad.

Magquinaria / Mobiliario Medio ambiente Materiales

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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En la figura 21 el diagrama de Ishikawa como esquema visual describe el analisis de la

empresa en el cual se identifico las probables causas método, mano de obra, medio ambiente,

maquinaria, mobiliario y el problema corresponderia al producto con alto riesgo de ser no

inocuo.
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Tabla 26

Indicadores de Mejora

Indicadores del Indicadores después Mejora
diagndstico de la
propuesta

Cumplimiento de los items evaluados 17% 79% 62%
Condiciones generales del 22% 56% 33%
establecimiento
Estructura e instalaciones 50% 75% 25%
Equipos 25% 75% 50%
Servicios higiénicos y vestuarios 0% 75% 75%
Personal 0% 100% 100%
Higiene personal y saneamiento de los ambientes 16% 84% 68%
Inocuidad 5% 86% 82%

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)

En la tabla 26 se muestran el porcentaje de los indicadores en el primer diagnostico y
luego el porcentaje de los indicadores a los que se espera llegar con un 79% de cumplimiento, es

decir que la mejora seria del 62% en el cumplimiento de los items evaluados.



Tabla 27

Consolidado Investigaciones a Nivel Internacional

95

Pais de Autores Titulo Afio Descripcion
Origen
EE. UU Huang, R., Sanitation of 2019 Las condiciones optimas de
y Chen, H.  tomatoes based on a procesamiento, aplicando tratamientos con
combined approach PL simple y combinado en tomates,
of washing process demaostraron su uso de la combinacién del
and pulsed light in tratamiento con PL-H202 en tomates para
conjunction with la limpieza y desinfeccion.
selected
disinfectants
Portugal  Baltazar, A., FoodSimplex - a 2019 La evaluacion de la calidad higiénica en
Ferreira, A., public health tool to los micros, pequefios y medianos
Mafies, J., improve restaurants restaurantes portugueses mediante el
& Manyes, cleaning and método FoodSimplex fueron
L. sanitation status beneficioso.
Argentina Agueria, D.  Cleaning and 2020  Teniendo en cuenta la evidencia objetiva
A, disinfection en la ejecucion de los programas de
Libonatti, programmes in food saneamiento conforme como se redact6
C.,yCivit,  stablishments: a con métodos analiticos permitieron
D. (2020) literature review on mejoras
verification en procedimientos sanitarios.
procedures
Tailandia  Yongyod, Microbiological 2023 La calidad microbiana de los puestos de
R., Quality and comida y el saneamiento del agua potable
Phusomya,  Sanitation of Food suministrada por maquinas expendedoras
P..,y Stalls and Drinking de agua, con métodos estandar (APHA,
Chopjitt, P.  Water Vending 2012), PCR multiplex, resultaron no

Machines

favorables para lo cual los entes de control
deberian hacer mayor

vigilancia.
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Pais de Autores Titulo Afio Descripcion
Origen
Indonesia  Firdani, F., Chotimah, D., Edukasi 2023 La formacion en temas de higiene y
Putri, D., Kusuma, ., Penerapan saneamiento con el sector de alimento, a través
Mantovani, M., y Higiene dan de la observacion detallaron condiciones de
Azzahra, P. Sanitasi pada higiene de lo cual presentaron un nivel alto de
Pelaku Usaha incumplimiento, se espera continuar
Makanan capacitandose para aumentar conciencia en
higiene en el sector de los
alimentos.
EE. UU Almeida, G.,Jones, S. L., StudytoAssess 2019 Se evalud un soporte para cubiertos para la
y the Prevention of proteccion entre superficies de mesa
Gibson, K. E Microbial Cross- contaminadas y utensilios para comer, en las
Contamination superficies que se hicieron los
From Tables to microbioldgicos se demostrd que es una
Utensils Using respuesta practica
Flatware Rests para evitar la contaminacion.
Italia Antoci, S., lannetti, L., Monitoring Italian 2021 Para la equivalencia entre los sistemas de

Centorotola, G., Acciari,
V.A,

Pomilio, F., Daminelli, P.,

Romanelli, C., Ciorba,

A. B,

Santini, N., Torresi, M.,
Ruolo, A., Castoldi, F.,

Pierantoni, M., Noe, P.,

y Migliorati,

G.

establishments
exporting food of
animal origin to
third countries:
SSOP compliance
and Listeria
monocytogenes
and Salmonella
spp.
Contamination

control, el Ministerio de Sanidad italiano
utilizo un plan de control en los
establecimientos de procesamiento de
alimentos que exportan carne, pesca y lacteos
a otros paises, se verifico los Procedimientos
Operativos Estandar de Saneamiento (SSOP)
la caracterizacion de L. monocytogenes con
electroforesis en gel de campo pulsado
(PFGE). Fue satisfactorio el desempefio en la
inspeccion, aungue se observé presencia de
Microorganismos, los POES seran
provechosos para que haya tolerancia cero

para L. monocytogenes.
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Pais de Autores Titulo Afio Descripcion

Origen

China Ji, Y.,y Ko, Exploration of 2021Para la importancia de los indices de calidad

W.-H. constructing the catering en los restaurantes de los comedores

quality indices of universitarios en China se consultaron
university canteens in fuentes bibliogréficas para determinar los
China from the viewpoint indices de calidad preliminares y se uso el
of food safety método Delphi, la gestion de la seguridad es

el indice més significativo, en conclusion, se
sugieren hacer mejoras en

los restaurantes.

Ecuador Basurto- Santos, Elaboracién de 2019Se implementaron procedimientos
L. V., Basurto- Procedimientos estandarizados en el taller de procesos
Santos, R. D., y Operativos carnicos, llevaron a la practica BPM Y
Vera- Vera, M. Estandarizados de POES, se hicieron dos inspecciones una
A Saneamiento para la inicial y otra final donde se reflejé el aporte
inocuidad de la positivo con la incorporacion de los
Mortadela Especial procedimientos.
Ecuador Lucero Oliva, D. Elaboracion e 2021Se efectué un manual de POES y
C. implementacion de POES metodologia 5S en el centro de torrefaccién
y REDCAFC situado en la parroquia de
metodologia 5S Jacinto Jijon y Caamafio, se ejecutaron dos

perfiles sanitarios de lo que inicialmente se
registro el 6 % vy al final el 29% de
cumplimiento, en cuanto a lo microbiolégico
al principio hubo presencia, pero al final
hubo una mejora como los cambios en temas
de

sanitizacion.
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Paisde  Autores Titulo Afio
Origen

Descripcion

Pera Arteaga Asalde, J. Implementacion de BPM 2021
R. Y POES en
una Empresa Procesadora
de Legumbres para
Mejorar la Inocuidad del

Producto

Con el fin de ejecutar BPM y POES en
la Empresa Procesadora de Legumbres,
se realizaron encuestas, se evaluaron
las condiciones sanitarias con un
primer resultado de cumplimiento
correspondiente al 17% y el segundo
registro un 79% de desempefio al cual
se estima llegar, después de la
implementacion de BPM y POES se
mejora la inocuidad

del producto

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 27 consolida las diferentes investigaciones a nivel internacional desde los

altimos cinco afios a la fecha en temas de implementacion de POES en el sector de los alimentos

o estudios relacionados, se debe agregar también que se pueden encontrar diferentes

metodologias e incorporacion de otros programas y sistema de calidad que fueron evaluados.

Antecedentes Nacionales

En Colombia para el sector de los alimentos, los POES son necesarios para la inocuidad de los

alimentos, de ello se ha realizado varios estudios que se encuentran orientados en mejorar la

calidad e inocuidad de un producto, a continuacion, se menciona algunos de ellos. En una

investigacion con titulo Evaluacion de la Conformidad y Cumplimiento de los Planes Operativos

Estandarizados de Sanitizacion POES para la Planta de Produccién de Salsas y Conservas

Nutrimenti de Colombia s.a.s (Bary) por Lagos Rey, B. D. (2022), se dieron a conocer los
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mecanismos y medidas de sanitizacién como también las modificaciones en los

procesos de acuerdo con los requerimientos de la resolucion 2674 de 2013, se realizaron
auditorias para obtener registros para la ejecucion de POES (ver Apéndice AM y AN), toma de
decisiones para la renovacion y evidencias de la informacion, descripcion de instructivos para el
equipo de trabajo con relacion al funcionamiento de los procedimientos, hubo fallas en el
programa de limpieza y desinfeccion asi mismo equivocaciones como retrasos, formas no
adecuadas de suministros de los productos quimicos, inspecciones internas mal elaboradas por el
area de calidad y errores en el manejo de equipos de igual forma en procesos de produccion,
desactualizacion de labores, se hicieron inspecciones por luminometria (ver Apéndice AQO) ,
conviene especificar que la luminometria es un método en el cual por medio de un luminometro
se mezcla la bioluminescia con un mecanismo de muestreo para detectar el ATP como
verificador para limpieza, donde el ATP es un indicador de higiene incorrecta, debido que el ATP
(adenosin trifosfato) es una molécula que se encuentra en toda materia organica y se genera en
los seres vivos por los procesos metabolicos en ellos, en cuanto a los microbiol6gicos se tuvo
presente la NTC 4305 norma (ver Tabla 28 y 29) que determina las exigencias sobre la
mayonesa, como resultado se logré minimizar tiempos correspondientes casi a un dia de trabajo
es decir de 7 horas, con la actualizacion de los procedimientos se elabor6 un flujograma (ver
Apéndice AP) como respuesta a las no conformidades, en la inspeccion por luminometria (ver
Tabla 30) no fue favorable debido a las practicas no adecuadas por parte del responsable
asignado, debido que en el momento de aplicar el método volvia a lavar las superficies
generando presencia de materia organica lo cual afectaba los datos obtenidos, en los
microbioldgicos hubo presencia de aerobios mesofilos de 782 UFC/g, por lo que reprocesaron

alrededor de 2 toneladas de producto, se procedié a establecer 15 dias en la frecuencia de la linea
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de coccidn se repitieron y no hubo contaminacion, se actualizaron manuales para los procesos de
produccién como el

programa de limpieza y desinfeccion al mismo tiempo los demas procedimientos (ver Apéndices
AQ, ARy AS), se capacito al personal operativo, se disefio un documento para las medidas
correctivas, por tanto, con los cambios dados se mejora en el cumplimiento de los requerimientos
para brindar una trasformacion de productos inocuos y optimizacién en los periodos conforme a
cada actividad.

Tabla 28

Requerimientos Microbioldgicos, NTC 4305

Requisitos microbioldgicos n m M c
Recuento de microorganismo aerobios mesofilos, UFC/g 3 10 300 1
Recuento de Staphylococcus coagulasa positiva, UFC/g 3 <100 - 0
(especial)

Recuento de coliformes en placa, UFC/g 3 <10 0 0
Recuento de mohos y levaduras, UFC/g 3 20 50 1
Recuento de Lactobacillus, UFC/g 3 300 1000 1
(*) se aplica para productos no acidificados de bacterias lacticas

Recuento de Bacillus cereus, UFC/g 3 <100 - 0
(*) se aplica para productos que utilicen como materia prima el

huevo.

Detencion de Salmonella spp/25g (*) 3 Ausencia - 0

(*) se aplica para productos que utilicen como materia prima el

huevo

Nota. n = numero de muestras, m = indice maximo permisible para identificar el nivel de buena
calidad, M = indice maximo permisible para identificar el nivel de calidad aceptable, ¢ = numero

de muestras entre my M.



Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)

La tabla 28 asocia los requerimientos microbiologicos para las salsas o aderezos para
ensaladas, NTC 4305
Tabla 29

Parametros Microbiologicos en la Planta de Produccién de Salsas
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Anaélisis realizados parametros microbioldgicos
Recuento de Aerobios mesofilos UFC/g 200-500

NUmero Mas Probable de Coliformes Totales/ g <3

Numero Més Probable de Coliformes Fecales /g <3

Recuento de Mohos y Levaduras L UFC/g 20-50

Recuento de Esporas de Clostridium sulfito reductor UFC/g <103

Recuento de Staphylococcus aureus coagulasa positiva UFC/g <100

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)

En la tabla 29 se tabula los parametros microbioldgicos en la planta de produccion de

salsas encontrandose acordes dentro exigencias.
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Aspectos de los Resultados de Pruebas Luminometricas y Microbiolégicas

Poes

Desactualizado

Actualizado

Operaciones paso a paso
para la limpiezay

desinfeccion.

Tiempo empleado
Inspeccion por tacto
Inspeccion con yodo
Luminometria
Microbiologia del agua
Concentraciones de
jabones adheridos en el

acero

1

10.
11.

2
3
4
5.
6
7
8
9

. Pre-enjuague

. Desconexion eléctrica
. Desarme

. Lavado

Enjuague

. Armado

. Inspeccion yodo

. Luminometria

per -acético)

12.  Liberacion por

mantenimiento

37

horas

cumple

cumple

no

no

cumple

cumple

cumple

. Inspeccion por tacto y vista

Liberacion por calidad

Desinfeccion final (acido

1. Desconexidn eléctrica
. Pre-enjuague
. desarme

. Lavado

2

3

4

5. Enjuague
6. Armado

7. Inspeccién por tacto y vista

8. Inspeccién con luminometria

9. Inspeccién yodo

10. Liberacién por calidad

11. Liberacién por mantenimiento
12. Desinfeccion final (acido per-

aceético)

30 horas
Cumple
Cumple
Cumple
Cumple
Cumple

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)

En la tabla 30 se encuentra los resultados de la actualizacion de los POES, en donde se

detalla la disminucion en el tiempo empleado de las operaciones pasando de 37 horas a 30 horas.
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En otro estudio presentado por Orejuela, C. A. y Guzman, Y. P. (2021) denominado
Elaboracion del Plan de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) de la
Planta de Produccion de la Empresa Rellenas la Sabrosita, el cual busco mejorar las operaciones
que durante la preparacion del alimento se ejecuto con un buen proceso de sanitizacion para la
disminucion de riesgos que se llegaran a presentar. Se realizaron visitas técnicas que permitieron
hacer un diagndstico del cual se observé el no cumplimiento de la norma (ver Tabla 31), por cual
se procedio a la elaboracion de un plan de saneamiento basico, el cual quedo compuesto por los
programas de limpieza y desinfeccion (ver Apéndice AQ, ARy Figura 22), residuos solidos (ver
Apéndice AS), control de agua potable (ver Apéndice AT), control de plagas (ver Apéndice AU)
al mismo tiempo se proporciond formacidn a los operarios de la empresa conforme a las
operaciones. En conclusion, la empresa debe implementar los procedimientos que se escribieron
e instruir permanentemente al personal, es prioritario como eje principal para mejorar los

procesos las buenas practicas de manufactura que benefician a la calidad de la empresa.
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Figura 22

POES para el Lavado de Manos en la Empresa

1 Humedece tus manos y toma un Entre los dedos y

poco de jabon del despachador tu dedo pulgar

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)

La figura 22 enumera el paso a paso lavado de mano, para un total de seis pasos conforme

con lo escrito en los POES.
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Tabla 31

Hallazgos del Perfil Sanitario en Rellenas la Sabrosita

Relacion de hallazgos evidenciados
Aspectos a verificar Observaciones

Instalaciones fisicas. * Se observa posible entrada de polvo y plagas, ya que existe una distancia de
mas de un cm entre el piso y la puerta.
* Separacion fisica inexistente entre bodega de alimentos y bodega de
productos de aseo.
Condiciones de * No se evidenci6 procedimientos sobre abastecimiento de agua potable.
saneamiento * El almacenamiento de agua no se realiza en un tanque pertinente.
Manejo, disposicion,  « No se evidencia sistema de recaudacion y procesamiento de aguas residuales.
residuos liquidos » No se evidencia programa de residuos sélidos.
Manejo, disposicion,  « Se observa una mala clasificacion de los residuos.
residuos solidos « El lugar de disposicion de residuos no se encuentra demarcado
Control plagas (roedores,» No se evidencia existencia de un programa de control de plagas
artrépodos, aves) « Las trampas no estan identificadas.
Limpieza, desinfeccion « No se evidenci6 un programa de limpieza y desinfeccion y se observé mucha
suciedad en las areas.
* No hay evidencia de las fichas técnicas de los insumos utilizados en la
limpieza y desinfeccion, no tienen una concentracion definida
Instalaciones sanitarias ¢ Lavamanos son de accionamiento manual
* Desorden en area de vistieres, dotacién por fuera de locker.
* Los sifones no tienen rejillas.
Personal manipulador < El personal manipulador no cuenta con uniforme adecuado y su color no es
claro.
* Se evidencian operarios con manos sucias y largas. ufias
* Los empleados no cuentan con los certificados médicos
Educaciény Ausencia de evidencia (escrita) de un proceso de capacitacion en BPM al

capacitacion personal manipulador.
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Aspectos a verificar

Relacion de hallazgos evidenciados
Observaciones

Condiciones de proceso

de fabricacion

Equipos y utensilios

Requisitos higiénicos

de fabricacion

Envases y embalaje

Operaciones de
fabricacion

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

control de calidad

* No existen avisos alusivos de préacticas higiénicas.

* L0s pisos presentan grietas.

* Las ventanas no estan provistas de mallas anti-insectos.

* Las ldAmparas no estan en proteccion en caso de ruptura

* Algunos utensilios no son de materiales adecuados
» No se evidencio procesos escritos para el control de calidad de las materias
primas y el producto terminado

» Algunas materias primas no se encuentran rotuladas.

* Envases son almacenados inadecuadamente lo que impide evitar la
contaminacion.
* No se controlan ni se registran las especificaciones del proceso, tales como

tiempo y temperatura para asegurar la inocuidad del producto

* No se evidencid trazabilidad de los productos y materias primas.

* El control de la rotacion del producto no se lleva

* El vehiculo donde se transporta el producto no se encuentra en adecuadas
condiciones sanitarias.
* No se cuenta con un manual escrito sobre equipos y procedimientos para
elaborar el producto.

* No existen criterios establecidos de rechazo y liberacion del producto

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)

La tabla 31 comprende los hallazgos que se realizaron por medio visual teniendo como

base el formato Acta de Inspeccion Sanitaria INVIMA.

Continuando en otra investigacion por Hernandez Vargas, L. E., y Caballero Pérez, L. A.

(2021) con nombre Mejoramiento Del Plan De Saneamiento de una Empresa De Derivados
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lacteos En Cumplimiento a la Resolucion 2674/2013, el cual tuvo como finalidad mejorar el plan
de saneamiento de la empresa ajustandolo a sus condiciones operacionales para dar respuesta a la
norma actual, se inicid con una inspeccion sanitaria, en lo cual se evidencio el 81% de
cumplimiento, se realizaron toma de datos mediante lista de chequeo teniendo como base el del
Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) con relacion al Acta
de Inspeccion Sanitaria a Fabricas de Alimentos, con base en los resultados se procedi6 a
actualizar los programa de saneamiento, se elabor6 un plan de choque frente a la covid -19 (ver
Tabla 32), se hizo un programa de formacion a los manipuladores de alimentos , finalmente se
realizd una segunda evaluacion (ver Figura 23) para conocer sobre los efectos de la
implementacidn de los procesos y se obtuvo un 90% por lo que se evidencia la mejora en la
empresa.

Figura 23

Cumplimiento de los Programas de Saneamiento Antes y Después de las Mejoras

£ 100 98.57 98.89 98.75 97.78
.2 80 56.6
g 60 385 30 333
7 40 s
5 i HR B
5 0 .
= Limpiezay Manejo y Control de Control de
S desinfeccion disposicion plagas agua potable

de residuos

sélidos

Programas evaluados

m Antes ™ Despues

Fuente. Hernandez Vargas, L. E., y Caballero Pérez, L. A. (2021)

La figura 23 registra el porcentaje de cumplimiento de los programas de saneamiento en

un inicio del diagnostico obtenido y los datos después de la actualizacion de los programas
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siendo muy positivos en la empresa.
Tabla 32

Disefio Plan de Contingencia para el Covid-19

Descripcion

Medidas locativas -Adecuacion
-Manipulacién de insumo y productos

Capital humano -Control de acceso
-Higiene personal
Aislamiento -Interaccidn dentro de la empresa
social -Interaccion con terceros
Plan de contingencia con respecto a los  -Programa de limpieza y desinfeccion
programas del plan de saneamiento -Programa de abastecimiento de agua potable

-Programa de control de control

de plagas
Capacitacién al personal -Temas
en temas relacionados -Metodologia

con covid-19

Fuente. Hernandez Vargas, L. E., y Caballero Pérez, L. A. (2021)

La tabla 32 sefiala los aspectos que se tuvieron en cuenta para el plan de contingencia de
la covid-19

En el siguiente estudio por Sepulveda Ordofiez, D. S., y Florez Fuentes, A. (2023)
Ilevaron a cabo un trabajo de investigacion llamada Actualizacion de los Procedimientos
Operacionales Estandar (POE) para la Elaboracion de Derivados Carnicos (salchichdn), donde el

proposito fue renovar Procedimientos Operacionales Estandar POE, que comprendio tres fases,
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la primero se hizo un analisis de la empresa con la informacidn de todos los procesos que
originaron a un diagnostico, luego se consultaron bibliografias de tipo cualitativa en relacion con
la fase anterior sobre procedimientos, operaciones y por ultimo se compartié la informacion en la
planta a todo el personal, para optimizar los procesos en la organizacion, esta investigacion se
oriento en la linea de productos de salchichdn, de los resultados que se alcanzaron, se
identificaron fallas en los parametros de ejecucion de los equipos, tiempos de produccion
obsoletos, abstencion de alguna etapa de un proceso escrito, equivocaciones humanas por
carencia de control, registros imprecisos, por lo que se decidié modificar los procesos (ver
Apéndice AV), por lo que se inicid con diagrama de flujo, en donde se tuvo presente el ingreso
de materia de prima como el del material de empaque considerando tiempo, temperatura del
molino siguiendo las instrucciones para la elaboracién del producto, el 25% de los POES se
actualizaron.

En el proceso de produccién de morcilla, salchichon y chorizo (ver Tabla 33), el
reproceso de los cortes presentaron cambios en la dosificacion, para la morcilla con relacién al
porcentaje de los recorte del 8 a 10%, en salchichon y chorizo de 8%, presentandose discusiones,
ya que el reproceso no puede superar en recortes el 5% para el caso de estos productos, adicional
se adquirié nuevos equipos como la mezcladora Tedmaq Elite 500, otros cambios fueron que en
la realizacion de tocineta ahumada se determinaron las 10 etapas en 20 minutos, en limpieza y
desinfeccion se definio el lavado de choque en menos tiempo en comparacion a los que se tenian
(ver Tabla 34).

En conclusidn, se logré un aumento de credibilidad en las operaciones que se realizaron
por medio de los POES, fortaleciendo en la empresa la existencia de una cultura de

comportamiento organizado conforme en lo escrito.
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Tabla 33

Productos Derivados y Equipos en el Proceso

Productos derivados Equipos del proceso
Salchichon 4 equipos
Morcilla 5 equipos
Chorizo 5 equipos
Tocineta ahumada 5 equipos

Fuente. Sepulveda Ordofiez, D. S., y Flérez Fuentes, A. (2023)

En la tabla 33 se aprecia el nimero de equipos del proceso para la elaboracién de los
productos derivados
Tabla 34

Periodos de Lavado de Choque

1°y 3 semana

Tipo De Detergentes Tiempo De Accién
Enjuague

Deterclor espuma 15 minutos
clorada

Enjuague

Biocoric 15 minutos
Enjuague

Lyster Quat-A 30 minutos
2°y 4 semana

Deterclor espuma 15 minutos
clorada

Enjuague

Biocoric 15 minutos

Enjuague
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1°y 3 semana
Tipo De Detergentes Tiempo De Accion

Bigudies 30 minutos

Fuente. Sepulveda Ordofiez, D. S., y Flérez Fuentes, A. (2023)

La tabla 34 especifica los periodos de lavado de choque para la limpieza y desinfeccion en
la planta de derivados carnicos

En otro proyecto realizado por los autores Tarazona, R., y Gineth, J. (2022), con titulos
Verificacion del Cumplimiento del Plan de Saneamiento Bésico para la Linea de Condimentos de
Aldecar S.A.S, el cual tuvo como objetivo de validar si se esta llevando a cabo los
procedimientos con lo establecido en cada actividad, la metodologia empleada consistio en un
diagnostico inicial para conocer el estado de la empresa en la incorporacién del plan de
saneamiento, se uso el formato del Invima acta de inspeccion sanitaria a fabricas de alimentos
con codigo IVC-INS-FMO008, con los resultados obtenidos se organizé la informacién y se
establecio el cumplimiento de acuerdo con las exigencias normativas siendo favorable el
concepto, la auditoria interna expuso que el mayor incumplimientos fueron las condiciones de
proceso Yy fabricacion con un 50% y el mejor aspecto fue el aseguramiento y control de calidad
con 93% de acatamiento (ver Figura 24), en los programas de saneamiento, limpieza y
desinfeccion reportd un 82%, 80% en aseguramiento y control de la calidad, en residuos sélidos
y control de plagas con un 88%, en general no presentaron una aprobacion total, en el caso del
control de plagas no se especifico los productos utilizados para el control, para el caso de los
residuos sélidos no se hallé un area para ello y tampoco para elementos peligrosos, en limpieza y

desinfeccion no estaban completos las variables de equipos y utensilios como los POES, en la
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inspeccion al final se registré un desempefio del 82% en el programa de limpieza y desinfeccion,

un 90% para el programas de plagas y 100% para abastecimiento de agua y manejo de residuos

solidos (ver Figura 25), asimismo se hizo una matriz de criticidad (ver Tabla 35). La informacién

aporto datos de la linea de produccion de condimentos para equipos de molino y mezclador 1. En

definitiva, los proveedores y personal operativo se reconocieron como los motivos que
ocasionaron los incumplimientos, en donde las acciones correctivas fueron la realizacion

periddica de capacitaciones a los colaboradores e inspecciones para los proveedores.

Figura 24

Resultados de la Auditoria Interna
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Tarazona, R., y Gineth, J. (2022)

En la figura 24 el aspecto con menor cumplimiento son las condiciones de proceso y
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Tabla 35

Resultados de la Matriz de Criticidad
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Maquina/ Cdédigo  Rangode  Funciondel I.P(1  LI(1 Criticidad (I.PFrecuencia
equipo de interno  medicion (si equipo -2-3)  -2- x LI) establecida
medicion a no aplicar 3)
evaluar N.A)
Mezclador1 MV-01  N/A Realizar mezclado 3 3 9 Mensual

y homogenizaci

on de

condimentos
Molino MO-01  N/A Ejecutar 3 3 9 Mensual

trituraciony
molienda de

pimienta negra

Fuente. Tarazona, R., y Gineth, J. (2022)

La tabla 35 contiene informacidn de los resultados obtenidos en la matriz de criticidad en

los equipos mezclador 1 y molino



114

Figura 25

Resultados de los Indicadores de Cumplimiento

Porcentaje de cumplimiento

¥ Programa de Limpieza y
Tiempo de estudio Desinfeccion

Seplicanbie.. Oelblbes. Novieiibie # Programa de Control de Plagas

# Programa de Manejo de Residuos

Solidos x
# Programa de Abastecimiento de

Agua

Fuente. Tarazona, R., y Gineth, J. (2022)

En la figura 25 se consolida los resultados obtenidos de los indicadores de cumplimiento

finales donde hubo mejoras en los programas de saneamiento
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Consolidado Investigaciones a Nivel Nacional
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Pais de Autores Titulo Afio Descripcion
Origen
Colombia  Lagos Rey, Evaluacién de la 2022 Con la puesta en marcha de los planes
B. D. Conformidad y operativos estandarizados de
Cumplimiento de los saneamiento (POES) se utilizaron
Planes Operativos métodos y pardmetros en limpieza y
Estandarizados de desinfeccion de acuerdo con la
Sanitizacién (POES) para resolucion 2674 del 2013 se
la Planta de Produccién evaluaron mediante auditoria, se
de Salsas y Conservas hallaron fallas en programas, de esta
Nutrimenti de Colombia informacion se hicieron los
s.a.s (Bary), procedimientos, lo cual fortalece a la
inocuidad y
mejora de procesos.
Colombia  Orejuela, Elaboracion del Plan de En la elaboracion de los POES en la
C. Ay Procedimientos 2021 empresa Rellenas la Sabrosita para el
Guzman, Operativos mejoramiento de las actividades en la
Y. P. Estandarizados de preparacion de alimentos, el
Saneamiento (POES) de diagnostico empleado revel6 diversas
la Planta de Produccion inconformidades frente a la norma, de
de la Empresa Rellenas la la informacion proporcionada se
Sabrosita escribieron los procedimientos de
sanitizacion los cuales son necesarios
para la optimizacion de las
operaciones.
Colombia  Sepulveda  Actualizacion de los 2023 Para Actualizacion de los
Ordofiez, Procedimientos Procedimientos Operacionales
D.S.y Operacionales Estandar Estandar (POE) para la Elaboracion
Florez (POE) para de Derivados
Fuentes, la Elaboracion de Carnicos (salchichdn), se hizo




Pais de Autores Titulo Afio Descripcion
Origen
A Derivados Céarnicos un analisis luego se hallaron
(salchichon), inconformidades, después se trazo una
linea a sequir, con la informacién
recolectada se estructuro los
procedimientos lo cual ayudo para la
credibilidad de las labores a
través de los POES.
Colombia Tarazona, Verificacion del 2022 Con el objeto constatar que los
R.,y Cumplimiento del procedimientos de
Gineth,J.  Plan de Saneamiento saneamiento se realizaran

Bésico para la linea
de Condimentos de
Aldecar s.a.s

conformé con lo escrito, se
efectud un diagnostico lo cual
permitié evaluar la
documentacion de los
programas de saneamiento, por
otro lado, se identificé que las
condiciones de proceso y
fabricacion representa el nivel
maés alto de incumplimiento
con un 50%, en conclusioén, los
programas se encuentran
afines con los requerimientos,
aunque le hace falta algunos

detalles en los programas.

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 36 resume algunos articulos cientificos sobre los POES desarrollados en

Colombia
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Norma Internacional de Alimentos
A nivel internacional el Codex Alimentarius contiene todas normas alimentarias el cual
tiene como objeto de resguardar la salud del consumidor y garantizar el acatamiento de practicas
equitativas, ademas se debe resaltar los Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(Alimentarius, C. 2011), es decir como codigo de practicas internacionales recomendadas que es
reconocida para afianzar la inocuidad y seguridad de los alimentos, es sugerida para los
dirigentes en todo el mundo e industrias, asimismo se requiere como requisito de HACCP.
También la comision del Codex Alimentarius determino codigos de practicas de higiene, a
continuacion, se detallan algunos en la siguiente tabla
Tabla 37

Normas de las Préacticas de Higiene en Alimentos Establecida por el Codex Alimentarius

Referencia Titulo

CXC 1-1969 Principios generales de higiene de los alimentos

CXC 2-1969 Cadigo de préacticas de higiene para las frutas y hortalizas en
conserva

CXC 3-1969 Cadigo de préacticas de higiene para las frutas desecadas

CXC 4-1971 Cadigo de préacticas de higiene para el coco desecado

CXC5-1971 Cadigo de précticas de higiene para las frutas y hortalizas
deshidratadas incluidos los hongos comestibles

CXC6-1971 Cadigo de préacticas de higiene para las nueces producidas por
arboles

CXC 8-1976 Cadigo de précticas para la elaboracion y manipulacion de los

alimentos congelados rapidamente

CXC 15-1976 Cddigo de précticas de higiene para los huevos y los productos de
huevo
CXC 19-1979 Caodigo de préacticas para el tratamiento de los alimentos por

irradiacion
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Referencia Titulo

CXC 20-1979 Cadigo de ética para el comercio internacional de alimentos incluyendo transacciones
en condiciones de favor y ayuda
alimentaria

CXC 22-1979 Cadigo de précticas de higiene para el Mani (Cacahuete)

CXC 23-1979 Cadigo de préacticas de higiene para alimentos poco acidos y
alimentos poco &cidos acidificados envasados

CXC 30-1983 Cadigo de préacticas de higiene para la elaboracion de ancas de rana

CXC 33-1985 Cadigo de préacticas de higiene para la captacion, elaboracién y
comercializacion de las aguas minerales naturales

CXC 36-1987 Cadigo de préacticas para el almacenamiento, la manipulacién y el
transporte de aceites y grasas comestibles a granel

CXC 39-1993 Cadigo de précticas de higiene para los alimentos precocinados y

cocinados utilizados en los servicios de comidas para colectividades
CXC 40-1993 Cadigo de précticas de higiene para alimentos poco acidos

CXC 43R-1995

CXC 44-1995

CXC 45-1997

CXC 46-1999

CXC 47-2001

CXC 48-2001

CXC 49-2001

CXC 50-2003

elaborados y envasados asépticamente

Cadigo de précticas regional de higiene para la elaboracién y venta

de alimentos en las calles (América Latina y el Caribe)

Cadigo de préacticas para el envasado y transporte de frutas y

hortalizas frescas

Cadigo de practicas para reducir la Aflatoxina B1 presente en las materias primas y
los piensos suplementarios para animales

productores de leche

Cadigo de précticas de higiene para los alimentos envasados

refrigerados de larga duracion en almacén

Cadigo de préacticas de higiene para el transporte de alimentos a

granel y alimentos semi envasados

Cadigo de préacticas de higiene para las aguas potables

embotelladas/envasadas (distintas de las aguas minerales naturales)

Cadigo de préacticas sobre medidas aplicables en el origen para

reducir la contaminacion de los alimentos con sustancias quimicas

Caodigo de préacticas para la prevencion y reduccion de la contaminacion por patulina
del zumo (jugo) de manzana e

ingredientes de zumo (jugo) de manzana en otras bebidas
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Referencia Titulo

CXC 51-2003 Cddigo de précticas para prevenir y reducir la contaminacion de los
cereales por micotoxinas

CXC 52-2003 Cadigo de précticas para el pescado y los productos pesqueros

CXC 53-2003 Cadigo de préacticas de higiene para las frutas y hortalizas frescas

XC 55-2004 Cadigo de précticas para la prevencién y reduccion de la
contaminacién del mani (cacahuetes) por aflatoxinas

CXC 56-2004 Cadigo de précticas para la prevencion y reduccion de la presencia
de plomo en los alimentos

CXC 57-2004 Cadigo de précticas de higiene para la leche y los productos lacteos

CXC 58-2005 Cadigo de préacticas de higiene para la carne

CXC 60-2005 Caodigo de précticas para la prevencién y reduccion de la
contaminacion por Estafio en los alimentos enlatados

CXC 61-2005 Cadigo de précticas para reducir al minimo y contener la resistencia
a los antimicrobianos

CXC 62-2006 Cadigo de practicas para prevenir y reducir la contaminacion en alimentos y piensos
por dioxinas y bifeniles policlorados (BPC)
analogos a las dioxinas

CXC 63-2007 Caodigo de précticas para la prevencién y reduccion de la

contaminacién por Ocratoxina A en el vino
CXC 64-2008 Cadigo de practicas para la reduccién de 3-Monocloropropano-1,2- diol (3-MCPD)

durante la produccion de Proteinas Vegetales Hidrolizadas con Acido (PVH-Acido) y
productos que contienen
PVH-Acido

Fuente. Codex Alimentarius (2024)

La tabla 37 retine algunas normas de las practicas de higiene en alimentos establecida por

el Codex Alimentarius y a su vez constituyen una gran importancia nivel mundial igualmente son

bases de normas sanitarias en diferentes paises.
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Norma Nacional de Alimentos

En el marco normativo en Colombia para el sector de los alimentos se consideran
preferentes en el presente proyecto aplicado las siguientes normas sanitarias que se explican a
continuacion
Tabla 38

Norma Sanitaria Consideradas en el Proyecto Aplicado

Norma Referente Descripcion
Ley 9de 1979. "Congreso Medidas Sanitarias Se expide las condiciones sanitarias donde se
de Colombia" determinan las medidas con relacion a la proteccion

del medio ambiente, suministro de agua, salud
ocupacional, saneamiento de edificaciones, alimentos,
drogas, medicamentos, cosméticos y similares,
vigilancia y control

epidemioldgicos y otros

Decreto 3075 de Reglamentacién En esta norma establece que en toda fabrica 'y

1997. "Ministerio de parcialmente laLey 09 establecimiento donde se lleve operaciones de

salud" de 1979 y se dictan otrasfabricacion, procesamiento, preparacién, envase,
disposiciones. almacenamiento, transporte, distribucion y

comercializacion de alimentos, de igual manera en
donde se fabrique, envase, expenda, exporte o importe
alimentos debera asegurar la salud con un bien publico
y sera

vigilada por las autoridades sanitarias.
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Norma

Referente

Descripcion

Resolucion 2674 de

Requerimientos

2013. "Ministerio de salud sanitarios

y proteccion social™

Resolucion 2184 de
2019. "Ministerio de
ambiente y desarrollo
sostenible™

Resolucion 1344 de
2020."Ministerio de
ambiente y desarrollo

sostenible"

Modificacion de la
resolucion 668 de

2016 sobre uso racional
de bolsas pléasticas y se
adoptan otras
disposiciones

Se agrega un paragrafo
al articulo 4 de la
resolucion 2184 de 2019
y se dictan otras

disposiciones

Los requerimientos de las personas naturales o
juridicas deben ejecutar durante los procesos de
fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribucién,
comercializacion y materias primas de alimentos y las
exigencias para notificar, obtener el permiso o registro
sanitario de acuerdo con la clasificacion del riesgo
para cuidar la vida de las personas, estaran
supervisadas por las autoridades competente de

salud

La disposicion de los residuos se debe emplear a nivel
nacional con el codigo de colores; el color blanco para
los residuos aprovechables (vidrios, metales,
plasticos, multicapa, carton, papel), el color negro
para los residuos no aprovechables (servilletas, papel
higiénico, papeles, papeles metalizados, cartones
contaminados con comida, entre otros) y el color
verde para residuos organicos aprovechables (restos
de

comida, desechos agricolas etc.)

Se amplia hasta el 1 de julio de 2022 la

implementacion del cédigo de colores
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Norma

Referente Descripcion

Resolucion 2115 de
2007. "Ministerio de

proteccidn social

Sefialan caracteristicas, El abastecimiento de agua debe cumplir con las

instrumentos basicos y  caracteristicas fisica quimicas para consumo humano,

frecuencias del sistema ademas la temperatura y presion conforme para

de realizar las operaciones para hacer funciones de

control y vigilancia para limpieza y desinfeccién adecuada; ademas el

la calidad del agua para mecanismo de transporte debe dar garantia de la

consumo humano potabilidad del agua, el disefio de la infraestructura
del tanque son con componentes que no contamine
duro, sin imperfecciones que faciliten procesos de
sanitizacion que proteja para que no haya ingreso de
plagas, estar rotulado donde se reconozca y se observe
la cantidad que se

almacena,

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 38 consolida las normas actuales acorde con las exigencias para la

implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES en

Colombia que se tuvieron en cuenta en el proyecto aplicado.

Procedimientos Operativos estandarizados de Saneamiento POES

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES relacionan las diferentes

operaciones para obtener un procedimiento higiénico unificado a instrucciones definidos al

iniciar, en el transcurso y al finalizar una labor en un establecimiento sobresaliendo los procesos

de sanitizacion segun Hurtado Vargas, L. A.,2019.

Por lo anterior, los POES se emplean para conservar la higiene en donde se realicen

procesos con alimentos para que sean inocuos, hay que considerar que se tiene establecido su
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implementacion para la mejora de calidad, los cuales relacionan la especificacion minuciosa de
los procesos de limpieza y desinfeccidn con el fin de que se ejecute bien, asi mismo debe llevarse
registros sugerido por Orosco Torrelio, P. J. , (2023), en este orden de ideas los POES deben
tener las siguientes consideraciones, el establecimiento debe escribir el programa donde se
referencie instrucciones propias a elaborar y la periodicidad de efectuar los procesos, asignar al
personal a cargo para la realizacion de las operaciones y el monitoreo, se debe documentar el
monitoreo asi mismo las acciones correctivas implementadas que estaran a disposicion de
autoridades sanitarias, para su respectiva verificacion, igualmente el uso de los productos,
control interno para que se evalué el funcionamiento del establecimiento, paralelamente se podra
acceder a toma de pruebas microbiologicas para la evaluacion de los procesos de saneamiento
conforme con Alimentarius, C. (2005).

No obstante, en la resolucion 2674 de 2013 deja en conocimiento que todo
establecimiento de alimentos tanto en el caso de personas naturales o juridicos deben tener un
plan de saneamiento basico escrito, referente a los POES, en los cuales se incluyen los
programas limpieza y desinfeccion, residuos sélidos, agua potable y control de plagas, como se

visualiza en la siguiente tabla.
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Programas que Forman los POES

Programas

Descripcion

Programa de
Limpiezay

Desinfeccion

Programa de

En el programa se debe explicar que la limpieza hace referencia a restos de alimentos,
suciedad, grasa u otras materias, y que los métodos de limpieza pueden ser por medio
fisico, por calor ,flujo turbulento, frotacion o uso de productos quimicos como
soluciones detergentes, alcalinos o &cidos, en algunos procesos y zonas de preparacion
en el cual se incrementa la posibilidad de una contaminacidn, se sugiere hacer limpieza
en seco, los procedimientos se deben realizar con precaucidn para que no exista un
riesgo de contaminacidn, en cuanto a desinfeccion se relaciona con utilizacién de
agentes quimicos o procesos fisicos sobre las superficie citado por el Codex
Alimentarius (2011).

Por consiguiente, las actividades enfocadas a eliminar la propagacion y la existencia de
microrganismos que pueden originar dafio a los alimentos, tiene que ser explicito en
donde se tenga en cuenta los equipos, utensilios superficies, responsables, metodologia
de la ejecucion, regularidad, monitoreo y control,

acciones correctivas como lo expresa Jiménez Moreno, J. S. (2018).

La resolucién 2674 de 2013 da a conocer que los residuos solidos deben encontrarse

Residuos Sélidos dentro del establecimiento en un lugar, superficies o ambientes que no generen fuentes

Programa de

Agua Potable

de contaminacion de igual manera se deben retirar con mayor frecuencia de las zonas de
preparacion para que no existan la produccion de olores inadecuados y asi no se
propague el anidamiento de plagas, también debe contar con un mecanismo donde se
deposite en una zona de acopio de residuos sélidos para que no haya posibilidad de
ingreso y expansion de plagas; en el caso que no se tenga un apropiado sistema de
recoleccidn para residuos organicos que sea sencillo para su deterioro, se debe
garantizar un adecuado almacenamiento en frio

hasta que se dé su recoleccion final.

El programa de agua potable debe encontrarse documentado sobre cdmo se realiza el
abastecimiento de agua en el establecimiento y que se explique de donde se toma el
suministro, métodos efectuados, estructura, volumen del fluido, deposito, reparticion,
verificacion para asegurar los requerimientos fisicoquimicos y microbioldgicos
determinados en las normas actuales y con evidencia registrada de los procesos

realizados como lo sefiala la resolucion 2674 de 2013
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Programas

Descripcion

Programa de
Control de

Plagas

El programa de control de plagas hace referencia al manejo de roedores, aves, insectos o
demas animales que pueden transmitir enfermedades por contaminacion cruzada como
lo expresa Molina Castillo, M. J., & Ricaurte Franco, G. A. ,(2022), se debe agregar que
las plagas que suelen encontrasen con mayor frecuencia en los establecimientos son
insectos que vuela, dentro de los que se tienen moscas de frutas, avispas, moscas, en
roedores se hallan ratones, ratas, en insectos rastreros sobresalen lepismas, cucarachas,
hormigas, otros insectos como los gorgojos, acaros, polillas, mariposas y escarabajos.
En la resolucion 2674 de 2013 el programa debe hallarse documentado, donde se
incluya los procesos, una programacion para verificar la existencia de plagas, el manejo
gue se debe realizar internamente con un personal asignado paralelamente se debe
solicitar acompafiamiento externo con proveedores para el manejo preventivo, con la
informacién disponible siempre que se realice una auditoria por parte de las

autoridades sanitarias que la requieran

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 39 hace una descripcion de los programas que componen los POES basado en la

norma vigente en Colombia.
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Metodologia
Para el desarrollo del presente proyecto aplicado con el interés de dar cumplimiento con los
objetivos propuestos, se llevo a cabo una investigacion de tipo aplicada con un enfoque mixto de
tipo cualitativo y cuantitativo, basado en un método deductivo que es partiendo de leyes o teorias
generales hacia casos particulares. (Bravo Pérez, A. R., & Montufar Romero, L. A. 2023) y en un
estudio descriptivo el cual tiene como fin describir algunas caracteristicas fundamentales de
conjuntos homogéneos de fendmenos, utilizando criterios sistematicos que permiten establecer la
estructura o el comportamiento de los fendbmenos en estudio, proporcionando informacién
sistematica y comparable con la de otras fuentes (Guevara Alban, G. P., Verdesoto Arguello, A.
E., & Castro Molina, N. E. ,2020).
Figura 26
Desarrollo Metodologico Propuesto para el Proyecto Aplicado Luna Verde

Etapa 1

Recoleccidn de la informacién ... o, .,
Socializacién implementacion

A

Etapa 3

Diagnéstico Plan de Accién

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La figura 26 representa un esquema sobre cada etapa para el desarrollo metodoldgico

propuesto para el proyecto aplicado en la empresa Luna Verde.
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Etapa 1. Recoleccidn de informacion

Se inici6 revisando la normas internacionales y sanitaria en Colombia, en donde se
tuvieron en cuenta los aspectos de las condiciones sanitarias de instalaciones y proceso, equipos
y utensilios, personal manipulador de alimentos, requisitos higiénicos, saneamiento, para asi
identificar los requisitos que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que realicen
operaciones en el sector de los alimentos, asi mismo se consultaron fuentes bibliogréaficas de
proyectos, investigaciones relacionadas con la implementacion de los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento POES.
Figura 27
Criterios para la Recopilacién de la Informacion

Compilacion

Investigaciones

- Nacionales
Investigaciones

Norma Internacionales

Normas Nacionales

Internacionales vq
L ]

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La figura 27 refleja el paso a paso de los criterios que se tuvieron en cuenta para realizar

la recoleccién de la informacion.
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Etapa 2. Diagnostico

Se realizaron visitas en la empresa, recorridos e inspeccion visual para conocer el estado
del cumplimiento de la norma vigente, la informacion fue suministrada por el area
administrativa, asesor externo y el gerente, luego se procedié a la ejecucion de un perfil sanitario
empleandose como base el acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para
establecimientos de preparacion de alimento del Invima (ver Apéndice AW, AX 'y AY), en
cuanto a los criterios para el concepto, evaluacion y calificacion del perfil sanitario del proyecto
(ver Tabla 40) se apoyd en el formato definido por el Invima (ver Tabla 41). Continuando con la
inspeccion se hallo la existencia de un plan saneamiento basico, compuesto por los programas de
abastecimiento de agua, manejo y disposicion de desechos sélidos, limpieza y desinfeccién y
control de plagas, en general los programas se hallaron estructurados como lo exige la resolucion
2674 de 2013 con un nivel de cumplimiento del 58% con un concepto sanitario bajo, es decir por
encima de un concepto muy bajo y a 12% para alcanzar un concepto alto, sin embargo, se
evidenciaron fallas por la falta de registros al dia en el manejo y disposicién de desechos sélidos
y el de plagas, en el abastecimiento de agua potable sin registros de laboratorio y control diario
de cloro residual aunque con formatos disefiados para hacer los registros, en limpieza y
desinfeccion hizo falta consolidar la informacion del programa en instructivos operacionales
(ver Tabla 42), por consiguiente, con la informacion obtenida de la empresa, conllevo a que no se
elaborara el plan de saneamiento para la empresa Luna Verde, envista de que ya existe un
documento que contiene los requerimientos normativos, por lo tanto se da cumplimiento a los
dos primeros objetivos especificos del actual proyecto y se direcciona al mejoramiento de los

procedimientos mencionados anteriormente.
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Criterios para el Concepto, Evaluacion y Calificacion del Perfil Sanitario en el Proyecto

Aplicado

Concepto Sanitario del Proyecto Aplicado

Concepto

Muy alto

Alto

Mediano

Bajo

Muy bajo

Evaluacion del perfil sanitario del proyecto

Cumple totalmente

Cumple parcialmente

No cumple

Calificacion del Perfil Sanitario del Proyecto Aplicado

Aspecto/Bloque

1.Saneamiento basico

1.1Abastecimiento de agua

1.2Manejo y disposicion de desechos solidos
1.3Limpieza y desinfeccién

1.4Control de plagas

2.Condiciones sanitarias de instalaciones y proceso
3.Equipos y utensilios

4.Personal manipulador de alimentos
5.Almacenamiento

Total

Caracterizacion del puntaje Proyecto Aplicado

Nivel de cumplimiento
90-100%

70 - 89,9%

60 - 69,9%

40 -59,9%

0-39,9%

Marcar en la casilla C, cuando la organizacién
cumple con todos los

aspectos requeridos

Marcar en la casilla CP, cuando la organizacion
cumple parcialmente los aspectos requeridos

Marcar en la casilla NC, cuando la organizacién no
cumple con los

aspectos requeridos

(%) Calificacion del total del acta

16%
10%
6%
10%
10%
12%
20%
16%
100%
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Concepto Sanitario del Proyecto Aplicado

Evaluacion Puntaje
Cumple 2
Cumple parcialmente 1
No cumple 0

Nota. Los criterios en la tabla 40 se establecieron para el proyecto en la empresa Luna Verde.

Fuente: Invima (sf).

La tabla 40 contiene informacién basada en el acta de inspeccidn sanitaria con enfoque de
riesgo para establecimientos de preparacion de alimento del Invima que proporciono datos para
precisar los criterios para el concepto, evaluacion y calificacion del perfil sanitario en el proyecto
aplicado, acerca de los aspectos para la calificacion del perfil sanitario, se hicieron con los

parametros establecidos por la resolucion 2674 de 2013.
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Criterios para el Concepto, Evaluacion y Calificacion del Perfil Sanitario por el Invima

Concepto Sanitario del Invima

concepto
Favorable
Favorable con
requerimientos

Desfavorable

Aceptable (a)

Aceptable con
requerimiento (ar)

Inaceptable (1)

No aplica (NA)

Critico (C)

Aspecto/Blogue

1. Condiciones sanitarias de
instalaciones y proceso
2.Equipos y utensilios

3. Personal manipulador de
alimentos

4.Requisitos higiénicos
5.Saneamiento

total

nivel de cumplimiento
90-100%
60 - 89,9%

<59,9%

Evaluacion del Perfil sanitario del Invima

Marque con una x cuando el establecimiento cumple la totalidad de los
requisitos descritos en el instructivo para el aspecto a evaluar

Marque con una x cuando el establecimiento cumple parcialmente los
requisitos descritos en el instructivo para el aspecto a evaluar

Marque con una x cuando el establecimiento no cumple ninguno de los
requisitos descritos en el instructivo para el aspecto a evaluar

Marque con una x la casilla "NA" en caso de que el aspecto a verificar
no se realice por parte del establecimiento y calificar como aceptable
(A). justificar la razon del no aplica en el espacio de hallazgos

Marque con una x la casilla "C" cuando el incumplimiento del aspecto
a verificar afecte la inocuidad de los alimentos y deba aplicar medida
sanitaria de seguridad que impida que el establecimiento continte
ejerciendo sus labores

Calificacion del Perfil sanitario del Invima

(%) Calificacion del Total del Acta

10%

12%
20%

25%
33%
100%

Fuente. Invima (sf).
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La tabla 41 abarca de forma estructurada el concepto sanitario, evaluacion y perfil
sanitario del acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos de
preparacion de alimento del Invima, hay que tener presente que el puntaje por cada item de los

aspectos en cada bloque evaluado en el perfil sanitario ya esta definido de acuerdo con el acta del

Invima.



Tabla 42

Perfil Sanitario Empresa Luna Verde
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Aspectos Verificados Evaluacion Observaciones
C CP NC
Saneamiento
Abastecimiento de agua C CP NC
Existen procedimientos escritos sobre 2 El programa se encuentra escrito acorde

manejo y calidad del agua

El agua utilizada en la planta es potable 2

Existen parametros de calidad para el agua

potable

Cuenta con registros de laboratorio que
verifican la calidad del agua

El suministro de agua y su presion es 2

adecuado para todas las operaciones

El tanque de almacenamiento de agua esta 2
protegido, es de capacidad suficiente y se

limpia y desinfecta periédicamente

Existe control diario del cloro residual y se

llevan registros

El hielo utilizado en la planta se elaboraa 2
partir de agua potable
Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

con los requerimientos, necesita

ejecucioén

Se tiene parametros determinados, pero se
requieren equipos para tomar phy Cloro

residual

No se lleva control, aunque existen
formatos disefiados para hacer los
registros

El hielo se adquiere de proveedores

11%
16%
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Manejo y disposicion de desechos C CP NC  Observaciones
solidos
Existen procedimientos escritos y registros 1 Se hallo procedimientos escritos, pero

sobre los residuos sélidos

Las basuras son removidas con la frecuencia 1
necesaria para evitar generacién de olores,
molestias sanitarias contaminacion del

producto y/o superficies y proliferacién de

plagas

Después de desocupados los recipientes se 1
lavan antes de ser colocados en el sitio

respectivo

Existe local e instalacion destinada 1
exclusivamente para el depésito temporal de

los residuos solidos, adecuadamente

ubicado, protegido y en perfecto estado de
mantenimiento

Las emisiones atmosféricas no representan 1

riesgo de contaminacion de los productos

Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

Limpieza y desinfeccion C CP NC
Existen procedimientos escritos especificos 1

de limpieza y desinfeccion

Existen registros que indican que se realiza 0
inspeccion, limpieza y desinfeccion

periddica en las diferentes areas, equipos,

utensilios y

manipuladores

registros incompletos de los

primeros dias del mes de noviembre

5%

10%

Observaciones

Se encuentra un programa escrito y bien
definido, pero no hay instructivos

operacionales




135

Manejo y disposicion de desechos C CP NC
solidos

Observaciones

Se tienen claramente definidos los

productos utilizados, concentraciones, modo 0
de preparacion, empleo y

rotacion de estos

Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

Control de plagas C CP NC
Existen procedimientos escritos especificos 1

de control de plagas

Existe evidencia o huellas de la presencia o 1

dafios de plagas

Existen registros escritos de aplicacion de 1
medidas o productos contra plagas

Existen dispositivos en buen estado y bien 2
ubicados para control de plagas (rejillas,

coladeras, trampas, cebos, etc.)

Los productos utilizados se encuentran 1
rotulados y se almacenan en un sitio alejado,
protegido y bajo llave.

Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

Condiciones sanitarias de instalaciones C CP NC
Yy proceso

La planta est4 ubicada en un lugar aislada 2

de cualquier foco de insalubridad que

represente riesgos potenciales para la

contaminacion del

alimento.

Aunque estan definidos los productos
guimicos para los procesos, no hay
instructivos de uso

1%

6%

Observaciones
Se evidencia un programa bien

estructurado, hace falta ejecucién

No hay registros correspondientes de los

primeros dias de noviembre

6%
10%

Observaciones
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Condiciones sanitarias de instalaciones C CP NC
Y proceso

Observaciones

La planta se encuentra disefiada y 2
construida para proteger los ambientes de
produccién de la entrada de polvo, lluvia,
suciedades u otros

contaminantes,

Existe en la planta separacidn fisica de areas 2
de operaciones de produccidon susceptibles

de ser contaminadas por otras operaciones o
medios de contaminacion presentes en las
areas

adyacentes.

Las areas de la planta se encuentran 2
separadas de cualquier tipo de vivienda y no
son utilizadas como dormitorios

Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

Equipos y utensilios C CP NC
Los equipos y utensilios son resistentes al 1
uso y a la corrosion, la utilizacion frecuente

de los agentes de limpieza y desinfeccién

Superficies tienen acabado liso, no poroso, 2
no absorbente, estan libres de defectos,
grietas, irregularidades que afecte la
inocuidad de los alimentos

Las superficies tienen facilidad de 2
desmontar para la limpieza, desinfeccion e

inspeccion

Las superficies presentan curvatura 1
continua y suave, con facilidad en la

limpieza y desinfeccion

10%
10%

Observaciones
Se hallaron algunos utensilios en deterioro

y desorganizados
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Equipos y utensilios C CP NC

Observaciones

Las mesas y mesones cuentan son
superficies lisas, bordes sin aristas, con 1
materiales resistentes, impermeables y

facilidad para procesos de sanitizacion

Calificacion obtenida

Calificacion del bloque

Personal manipulador de alimentos C CP NC
Todos los manipuladores de alimentos llevan 1
uniforme adecuado de color claro y limpio,

calzado cerrado de material resistente e

impermeable.

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, 0

ufias cortadas y sin esmalte.

Los empleados gque estan en contacto directo 1
con el producto no presentan afecciones en

piel o enfermedades infectocontagiosas

El personal que manipula alimentos utiliza 1
mallas para recubrir cabello, tapabocas y

protectores de barba de forma adecuada y

permanente

Los empleados no comen o fuman en areas 1
de proceso

Los manipuladores tienen practicas 1

higiénicas (no rascarse, no toser, no escupir,
etc)

Se observan manipuladores sentados en el 1
pasto, andenes o en lugares donde su

ropa de trabajo pueda contaminarse

8%
12%

Observaciones

Se evidencia algunos manipuladores con

accesorios
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Personal manipulador de alimentos C CP NC

Observaciones

Los visitantes cumplen con todas las normas 0
de higiene y proteccion: uniforme, gorro,

practicas de higiene, etc.

Los guantes estan en perfecto estado, 1
limpios y desinfectados (deben lavarse las

manos)

Existe un programa escrito de capacitacion 1

en educacion sanitaria

Calificacion obtenida
Calificacion del bloque

Almacenamiento C CP NC
Existe un control de primeras entradas y 2
salidas con el fin de garantizar la rotacion

de los productos

Se cuenta con condiciones adecuadas de 2
temperatura, humedad y circulacion del aire

para refrigeracion o congelacion

Condiciones de insumos, materias primasy 2
productos terminados no afecta La

inocuidad, funcionalidad e integridad

Existe pilas o estibas con separacion 2
minima de 60 centimetros con respecto a las
paredes perimetrales, buen estado, con 15

cm elevadas del piso

Existe almacenamiento adecuado de los 1
alimentos y materias primas devueltos a la
empresa, fecha de vencimiento,

caducada.

No hay existencia de implementos de

higiene para visitantes

8%
20%

Observaciones

Si existe un almacenamiento adecuado
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Almacenamiento C CP NC  Observaciones

Existe registros de la cantidad de producto, 0

las salidas parciales o totales y su destino

final

Los productos de limpieza, desinfecciony 0

otras sustancias peligrosas estan etiquetado y

rotulado

Los productos de limpieza, desinfecciony 0

otras sustancias peligrosas con una

instalacion

adecuada

Calificacion obtenida 9%

Calificacion del bloque 16%
Total

Calificacion Total obtenida 58%

Calificacion Total del bloque 100%

Concepto Sanitario

Concepto Nivel de % Cumplimiento
Cumplimiento

Muy alto 90-100%

Alto 70 - 89,9%

Mediano 60 - 69,9%

Bajo x 40 -59,9% 58%

Muy bajo 0-39,9%

Nota. El perfil sanitario se hizo con relacion de la resolucion 2674 de 2013 y el disefio del

formato se hizo tomando como base el acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para

establecimientos de preparacion de alimento.

Fuente. Invima (sf).

La tabla 42 da a conocer los resultados obtenidos del perfil sanitario en la empresa Luna

Verde, en el que se obtuvo un cumplimiento del 58% con un concepto sanitario bajo y a 12%
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para llegar a un cumplimiento alto, por lo que deberd mejorar los procedimientos que se
identificaron en los hallazgos.
Etapa 3. Plan de Accion

De acuerdo con los aspectos de incumplimiento identificados en el perfil sanitario, se
procedio a la elaboracién de un plan de accion (ver Tabla 43), en cuanto al programa de
abastecimiento de agua se capacitaron los manipuladores de alimentos en temas sobre el uso de
equipos para toma pH y cloro residual como en el diligenciamiento en el formato para registro
diario (ver Apéndice AZ y BA ), también en la responsabilidad de los reportes de los laboratorios
para verificar la calidad del agua, en el manejo y disposicion de desechos solidos se llevé a cabo
una capacitacién al personal operativo en asuntos de pérdidas y desperdicios de alimentos como
en la resolucion 2184 de 2019 para el uso racional de bolsas plasticas, asimismo la importancia
de reportar las actividades en el formato existente (ver Apéndice BB), en Limpieza 'y
desinfeccion se disefiaron los POES (ver Tabla 44, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 55,56 y
57), registros (ver Apéndice BC y BD) e instructivos de productos quimicos que se utilizan para
las operaciones (ver Tabla 58), los cuales se hicieron a partir de lo escrito en el programa y se
capacito a los colaboradores, en el programa de control de plagas se hizo una capacitacion sobre
las consecuencias que tienen las plagas en el sector de los alimentos y el buen diligenciamiento
del formato (ver Apéndice BE), por lo que se refiere al personal manipulador, se capacito en
Buenas Préacticas de Manufactura BPM, que se deben emplear antes durante y después de las

labores que realizan.



Tabla 43

Plan de Accién de la Empresa Luna Verde
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Plan de Accién

N°  Criterio de Hallazgos Accion Recursos Fecha de Responsable
Evaluacién Correctiva Cumplimiento
1 Saneamiento
1.1.1 Abastecimiento
de agua
1.1.2 Existen El programase  Secapacito  Humano Mes 4 del Estudiante
procedimientos encuentra escrito  sobre la proyecto UNAD
escritos sobre acorde con los importancia
manejo y requerimientos,  del uso de
calidad del agua necesita equipos
ejecucion, para tomar
1.1.3 Existen se necesita phy Cloro
parametros de  equipos para residual,
calidad parael  tomar phy Cloro registro
agua potable residual diario,
1.1.4 Cuentacon No hay registros  reportes de
registros de de laboratorios los
laboratorio que laboratorios
verifican la
calidad del agua
1.1.5 Existe control No se lleva
diario del cloro  control, aunque
residual y se existen formatos
llevan registros  disefiados para
hacer los registros
1.2 Manejoy Hallazgos Accion Recursos Fecha de
disposicion de Correctiva Cumplimiento  Responsable

desechos solidos
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Plan de Accién

N°  Criterio de Hallazgos Accion RecursosFecha de Responsable
Evaluacién Correctiva Cumplimiento
1.2.1 Existen Se hallo Se capacito Humano Mes 4 del Estudiante
procedimientos  procedimientosen asuntos proyecto UNAD
escritos y escritos, pero de pérdidas
registros sobre  registros y
los residuos incompletos de desperdicios
solidos los primeros  de
dias
del mes de alimentos,
noviembre norma
resolucion
2184/2019,
diligenciami
ento de
formato
1.3  Limpiezay
desinfeccion
1.3.1 Existen Se encuentra  Se disefio Humano Mes 4 del Estudiante
un
procedimientos programa los POES, proyecto UNAD
escrito
escritos y bien registros e
definido,
especificosde  peronohay instructivos
limpiezay instructivos  de
desinfeccion operacionales productos
1.3.2 Existen registros No se observé quimicos, se
que indican que registros hicieron con
se realiza lo escrito en
inspeccion, el
limpiezay programa,
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N°  Criterio de Hallazgos Accion Recursos  Fecha de Responsable
Evaluacién Correctiva Cumplimiento
diferentes areas, colaborador
equipos, es
utensilios y

manipuladores
1.3.3 Setienen Aunque estan
claramente definidos los

definidos los productos

productos quimicos para
los
utilizados, procesos, no
hay
concentraciones, instructivos de
modo de Uso empleo y
preparacion rotacion de
estos
1.4  Control de plagas Hallazgos Accion Correctiva Recursos Fecha de Responsable
Cumplimiento
1.4.1 Existen Se evidenciaun  Se capacito sobre Humano Mes4 del Estudiante
procedimientos programa bien las consecuencias proyecto UNAD
escritos estructurado, hace que tienen las

especificos de  falta ejecucién plagas en el sector
control de de los alimentos y el
plagas diligenciamiento del

1.4.2 Existenregistros No hay registros  formato

escritos de correspondientes de
aplicacion de los primeros dias de
medidas o noviembre
productos contra

plagas
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1.5 Personal Hallazgos

manipulador

Accion Recursos

Correctiva

Fecha de Responsable

Cumplimiento

1.5.1 Las manos se Se evidencia
encuentran algunos
limpias, sin joyas, manipuladores con
ufias cortadasy  accesorios
sin
esmalte

1.5.2 Los visitantes No hay existencia
cumplen con de implementos de
todas las normas higiene para
de higiene y visitantes
proteccion:
uniforme, gorro,
practicas de
higiene, etc

Se capacito en BPM Humano

Mes 4 del Estudiante
proyecto UNAD

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 43 especifica los criterios evaluados, accion correctiva que se tomo frente a los

hallazgos, igualmente los recursos, tiempo de cumplimiento y el responsable en el plan de accién

en la empresa Luna Verde.
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Tabla 44

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES, Empresa Luna Verde

Objetivo

Establecer procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES) en los equipos, utensilios y
superficies, por medio monitoreos, verificaciones y validaciones para ofrecer alimentos inocuos y con
calidad en el catering de la empresa Luna verde

Alcance

Aplica en los equipos, utensilios y superficies en la empresa

Definiciones

Contaminacion: es toda materia extrafia que se incorpora al alimento y con el potencial de producir dafio a
quien lo consume, pueden ser de tipo bioldgico, quimico y fisico

Suciedad: Todo tipo de residuo alimenticio indeseable, tanto de naturaleza organica como inorganica, que
permanece adherida a las superficies

Higiene: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad de los alimentos en todas
las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
consuman de acuerdo con el uso a que se destinen

Limpieza: La remocién de cualquier tipo de suciedad, ejemplo: tierra, residuos de alimento, grasa y otras
Desinfeccién: Aplicacion de métodos fisicos y quimicos destinados a reducir la contaminacion a niveles
aceptables.

Detergente: Producto tensioactivo usado, previamente a la desinfeccion, para remover o eliminar la
contaminacion indeseada en alguna superficie.

Desinfectante: Sustancia quimica que destruye el 99.9% de los microorganismos (bacterias gramnegativas
y grampositivas)

Verificacion: confirmacion por medio de la evidencia objetiva de que los requisitos especificos se han
cumplido.

Monitoreo: ejecucion planificada de secuencias de observaciones o mediciones para evaluar si las medidas

de control establecidas estan operando tal y como se establecieron

Fuente. Elaboracion propia (2024)
La tabla 44 contiene la descripcion de los procedimientos operativos estandarizados de

saneamiento POES que se hicieron en empresa Luna Verde



Tabla 45

POES N°1 Estufa Industrial
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Cantidad de Producto

Equipo/ Utensilio  Area Producto Quimico (ml producto Desinfectante Método

/Superficie Quimico quimico/ L de agua)  (ppm)

Estufa industrial produccién Detergente: Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200  Manual
Enforce LP Choque:15/1

Desinfectante:

Whisper v: 31/15

Whisper v Choque: 80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/ semanal Agua potable Pafios industriales No permita que la
Esponjas Wypoll, espatula espuma se seque en

Atomizadores Recipiente

plastico
Elementos de Proteccién Personal
Delantal industrial  Calzado Gafas de
blanco cerrado, seguridad

antideslizante
Procedimiento

.Cerrar las perillas de 3.Retirar con  4.Aplicar el

la cocina industrial espatula detergente con
.Humedecer con industrial los  atomizadores y
agua residuos de dejar actuar por
alimentos 5minutos

Accion correctiva:  En caso de encontrar una
deficiencia volver a realizar el
procedimiento

Supervisor: Jefe de calidad

superficies.
El choque aumento de
dosificacion

Tapabocas

. Frotar con esponjay
enjuagar con agua
. Secar con pafios

industriales

Monitoreo:

Responsable:

Semanal:400

Prepare una solucion desinfectante
nueva tan pronto como se diluya o
ensucie. Solo el personal asignado
puede usar los productos quimicos.

Sefializacion del area

Guantes

7.Aplicar 8. Enjuagar
desinfectante y agua 9. Dejar secar al
dejar actuar porambiente

60

segundos

Hisopado de superficie de

acuerdo con el cronograma de muestreo

Personal asighado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 45 aprecia el proceso de limpieza y desinfeccion en el POES N° 1 de la estufa

industrial
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Tabla 46

POES N°2 Horno Industrial

Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Horno industrial produccién Detergente: Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual
Enforce LP Choque:15/1
Desinfectante:  Whisper v: 31/15 Semanal:400
Whisper v Choque:80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable  Pafios No permita que el Prepare una solucion desinfectante
Esponjas industriales detergente se seque en  nueva tan pronto como se diluya o
Atomizadores Wypoll, espatula superficies. ensucie. Solo el personal asignado
Recipiente El chogue aumentode  puede usar los productos quimicos.
plastico dosificacion Sefalizacion del area

Elementos de Proteccién Personal
Delantal industrial ~ Calzado Gafas de Tapabocas Guantes
blanco cerrado, seguridad

antideslizante

Procedimiento

JAsegurarsequeel  3.Retirarcon  4.Aplicar el Frotar con esponja industriales 7. Aplicar . Enjuagar agua
equipo este apagado espatula detergente con y enjuagar con desinfectante y dejar . Dejar secar al
.Humedecer con agua industrial los  atomizadoresy agua actuar por 60 segundos ambiente

residuos de dejar actuar por  Secar con

alimentos 5minutos pafios

Accion correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de
deficiencia volver a realizar el acuerdo con el cronograma de
procedimiento muestreo

Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)
La tabla 46 muestra las consideraciones para realizar el proceso de sanitizacion en el

POES N° 2 en el horno industrial
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Tabla 47

POES N° 3 Congelador Horizontal

Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Congelador produccién Detergente: Enforce LP: 7/1 Diaria: 200 Manual
horizontal Enforce LP Choque:15/1
Desinfectante:  Whisper v: 31/15 Semanal:400
Whisper v Choque:80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable  Pafios No permita que el Prepare una solucidn desinfectante
Esponjas industriales detergente se seque en  nueva tan pronto como se diluya o
Atomizadores Wypoll, espatula superficies. ensucie. Solo el personal asignado
Recipiente El choque aumentode  puede usar los productos quimicos.
plastico dosificacion Sefalizacion del area

Elementos de Proteccién Personal
Delantal industrial ~ Calzado Gafas de Tapabocas Guantes
blanco cerrado, seguridad

antideslizante

Procedimiento

Asegurarsequeel  3.Retirarcon  4.Aplicar el Frotar con esponja industriales 7. Aplicar 0. Enjuagar
equipo este apagado espatula detergente con y enjuagar con desinfectante y dejar  agua

.Humedecer con agua industrial los  atomizadoresy agua actuar por 60 segundosl. Dejar
residuos de dejar actuar por  Secar con secar al
alimentos 5minutos pafios ambiente

Accion correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de
deficiencia volver arealizar el acuerdo con el cronograma de
procedimiento muestreo

Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)
La tabla 47 describe el paso a paso para realizar el proceso de higiene en el POES N° 3,

congelador horizontal
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POES N° 4 Campana Extractora
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Equipo/ Utensilio

(ml producto

/Superficie Area Producto quimico/ L Desinfectante  Método
Quimico de agua) (ppm)
Campana produccién Detergente: Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual
extractora Enforce LP Choquel5/1
Desinfectante: Whisper v: 31/15  Semanal:400
Whisper v Choque:80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal  Agua potable Pafios No permita que el  Prepare una solucidn desinfectante nueva
Esponjas industriales detergente se seque tan pronto como se diluya o ensucie. Solo

Atomizadores Wypoll, espatula sobre las superficies el personal asignado puede usar los

Recipiente
plastico
Elementos de Proteccién Personal

Delantal Gafas de
industrial seguridad
Procedimiento

.Asegurarse que 3. Aplicar - Frotar con

elequipo este  detergente con  esponja
apagado atomizadores y . Enjuagar con
.Desmontar dejar actuar por agua
los filtros 5minutos . Secar con
Accion En caso de encontrar una
correctiva: deficiencia volver arealizar el
procedimiento
Supervisor: Jefe de calidad

El choque aumento productos quimicos.

de dosificacion Sefializacion del area

Tapabocas Guantes Calzado cerrado,
antideslizante
pafios industriales 8. Retirar el 9. Secar con pafios

7. Aplicar desinfectante

desinfectante y dejar con agua los filtros
actuar por 60

segundos

Monitoreo:

cronograma de muestreo

Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 48 plasma el procedimiento de asepsia en el POES N° 4 de la campana extractora

industriales y acomodar

Hisopado de superficie de acuerdo con el



Tabla 49

POES N° 5 Extractor de Grasa
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Equipo/ Utensilio Producto (ml producto

/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua)

Extractor de grasa  produccion Detergente: ~ Enforce LP: 7/1
Enforce LP  Choque: 15/1
Desinfectante: Whisper v:31/15
Whisper v Choque: 80/15

Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable Pafios No permita que el
Esponjas industriales  detergente se seque
Atomizadores Wypoll, sobre las superficies. El
espatula choque aumento de
dosificacion

Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial Gafas de Tapabocas
blanco seguridad
Procedimiento
Retirar latapade la embudo y con esponja

trampa de grasa  la fase solida atomizadoresy 5. Enjuagar con agua

Extraer la fase (grasa) conun  dejar actuar por 6, Secar con pafios
liquida (agua recipiente Sminutos industriales
estancada) con plastico 4. Frotarcon 7. Aplicar
ayuda de un 3. Aplicar
detergente
Accion correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo:

deficiencia volver a realizar el
procedimiento

Supervisor: Jefe de calidad Responsable:

Desinfectante

(ppm) Método
Diaria: 200 Manual
Semanal:400

Prepare una solucion desinfectante
nueva tan pronto como se diluya o
ensucie. Solo el personal asignado
puede usar los productos quimicos.

Sefalizacion del area

Guantes cerrado,
Calzado antideslizante

desinfectante y 9. Secar con
dejar actuar por 60 pafios industriales
segundos y acomodar la

8. Retirar el tapa de la trampa
desinfectante con  de grasa

agua

Hisopado de superficie de acuerdo

con el cronograma de muestreo

Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 49 menciona la higienizacion en el POES N° 5 del extractor de grasa
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Tabla 50

POES N° 6 Mesa

Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Mesa produccion Detergente: ~ Enforce LP: 7/1 Diaria: 200 Manual
Enforce LP Choque:15/1
Desinfectante: Whisper v: 31/15. Semanal:400
Whisper v Choque: 80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable Parios No permita que el Prepare una solucion desinfectante
Esponjas industriales  detergente se seque nueva tan pronto como se diluya o
Atomizadores Wypoll, sobre las superficies. EI ensucie. Solo el personal asignado
espatula choque aumento de puede usar los productos quimicos.
Recipiente dosificacion Sefializacion del area
plastico

Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial ~ Calzado Gafas de Tapabocas Guantes
blanco cerrado, seguridad

antideslizante

Procedimiento

1. Retirar todos los3. Aplicar Frotar con . Secar con pafios . Retirar el industriales y
residuos existentesdetergente con esponja industriales desinfectante con acomodar la tapa
en la mesaatomizadores y Enjuagar con . Aplicar desinfectantey agua de la trampa de
2. Humedecer condejar actuar por agua dejar actuar por 60 . 9. Secar con grasa
aguadSminutos segundos pafios
Accion correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de acuerdo
deficiencia volver a realizar con el cronograma de
el procedimiento muestreo
Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 50 establece las condiciones higiénicas en el POES N° 6 mesa.
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Tabla51

POES N° 7 Menaje

Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Menaje produccién Detergente: Enforce LP: 7/1 Diaria: 200 Inmersion
Enforce LP  Choque:15/1
Desinfectante:Whisper v: 31/15. Semanal:400
Whisperv ~ Choque: 80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable Parios No permita que el Prepare una solucidn desinfectante
Esponjas industriales  detergente se seque nueva tan pronto como se diluya o
Atomizadores Wypoll, sobre las superficies. El ensucie. Solo el personal asignado
Recipiente espatula choque aumento de puede usar los
plastico dosificacion productos quimicos.

Elementos de Proteccién Personal
Delantal industrial ~ Calzado cerrado,  Gafas de Tapabocas Guantes
blanco antideslizante seguridad

Procedimiento
1. Humedecer el sobre el recipiente  del recipiente y dejar actuar por En otro recipientepor 60 segundos
menaje dentro de un pléstico con el 2. Aplicar ~ 5minutos plastico con agua Retirar el

recipiente plastico manaje para extraer detergente en 3. Frotar con esponja  ubicar el menaje desinfectante

conaguay retirar  todoresiduoy el recipiente 4. Enjuagar con agua  Aplicar con agua
todos los residuos  cambiar el plasticoconel 5 secar con pafios desinfectante  Dejar secar al
existentes 2. agua dentro menaje industriales y dejar actuar ambiente

Suministrar agua

desde la llave

Accion correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de acuerdo
deficiencia volver a realizar con el cronograma de
el procedimiento muestreo

Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 51 hace referencia a los procesos en el POES N° 7 menaje
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Tabla52

POES N° 8 Tabla de picar y Cuchillo

Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Tabladepicary  produccion  Detergente:  Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Inmersion
cuchillo Enforce LP  Choque:15/1
Desinfectante: Whisper v: 31/15. Semanal:400
Whisper v Choque: 80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diaria/semanal Agua potable Pafios No permita que el Prepare una solucidn desinfectante nueva
Esponjas industriales  detergente se seque tan pronto como se diluya o ensucie. Solo
Atomizadores Wypoll, sobre las superficies. El el personal asignado puede usar los
espatula choque aumento de productos quimicos.

Recipiente dosificacion

plastico
Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial Calzado Gafas de Tapabocas Guantes
blanco cerrado, seguridad
Procedimiento
1. Humedecer sobre el todoresiduoy plastico .Secar con pafos el desinfectante por 60
dentro de un recipiente cambiar el con tablas de industriales segundos
recipiente plastico plasticocon aguadentro  picary cuchillosy dejar .En otro Retirar con agua
con agua en tablas tablas de picar 3. Aplicar actuar por recipiente Dejar secar al
de picar y cuchillos y cuchillos  detergente en el5sminutos plastico con ambiente
2.Suministrar agua para extraer  recipiente 4. Frotar con esponja  agua aplicar
desde la llave 5. Enjuagar con agua
Accion correctiva: En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de acuerdo con el
deficiencia volver a realizar cronograma de
el procedimiento muestreo
Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asignado

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 52 sefiala los pasos en el POES N° 8 tabla de picar y cuchillo
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POES N° 9 Paredes
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Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Paredes Produccion Detergente: Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual
Almacenamiento Enforce LP Choque:15/1
Lavado Residuos Desinfectante: Whisper v: 31/15. Choque: Semanal:400
solidos Oficinas  Whisper v 80/15
Eventos
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
semanal Agua potable Parios No permita que el Prepare una solucién desinfectante
Esponjas industriales detergente se seque sobre nueva tan pronto como se diluya o

Atomizadores Wypoll,
espatula
Recipiente

plastico

Elementos de Proteccion Personal

Delantal industrial

blanco

Procedimiento

Humedecer con aguaatomizadores y

Calzado cerrado, Gafas de

antideslizante seguridad

4 Retirar con

y pafios industriales dejar actuar por  agua usando

las paredes
Aplicar

detergente con

Accion correctiva:

Supervisor:

5minutos pafios
3. Frotar con industriales
esponja

En caso de encontrar una
deficiencia volver a realizar el
procedimiento

Jefe de calidad

las superficies. El choque

aumento de dosificacion

Tapabocas

5. Secar con pafios

industriales

6. Aplicar

el desinfectante por 60

segundos

Monitoreo:

Responsable:

ensucie. Solo el personal asignado
puede usar los productos quimicos.

Sefializacion del area

Guantes

8.Retirar con agua 9.Dejar secar al
usando pafios ambiente

industriales

Hisopado de superficie de acuerdo
con el cronograma de
muestreo

Personal asignado

Fuente: Elaboracion propia (2024)

La tabla 53 expone lo que se debe tener en cuenta en el POES N° 9 paredes
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POES N° 10 Pisos
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Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante

/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método

Pisos Produccion Detergente: Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual
Almacenamiento Enforce LP Choque:15/1
Lavado Residuos Desinfectante;:  Whisperv: 31/15. Semanal:400
sOlidos Oficinas  Whisper v Choque: 80/15
Eventos

Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones

Diaria/semanal Agua Escoba Recipiente No permita que el Prepare una solucién desinfectante
Trapeador plastico detergente se seque  nueva tan pronto como se diluya o
Recogedor sobre las superficies. ensucie. Solo el personal asignado

Elementos de Proteccién Personal
Delantal industrial
blanco antideslizante
Procedimiento
Retirar todo lo
movible del area
limpiar
Limpiar los residuos
del piso
con la escoba

Accion correctiva:

Calzado cerrado, Gafas de

3. En un recipiente la preparacion
plastico humedecerdetergente para

el trapero con la

En caso de encontrar una

El choque aumento

de dosificacion

Tapabocas
seguridad

4 Retirar el

trapear y dejar  trapeando el piso

actuar por

5minutos

Monitoreo:

deficiencia volver a realizar el

procedimiento
Jefe de calidad

Supervisor:

Responsable:

detergente con agua

puede usar los productos quimicos.

Sefializacion del area

Guantes

5. Aplicar el Retirar con agua

desinfectante trapeando
Trapeando y dejar Dejar secar al
actuar por 60 ambiente

segundos

Hisopado de superficie de acuerdo
con el cronograma de
muestreo

Personal asignado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 54 presenta los procesos en el POES N° 10 pisos
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Tabla 55
POES N° 11 Techos
Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua) (ppm) Método
Techos Produccion Detergente:  Enforce LP: 7/1 Diaria: 200 Manual
Almacenamiento Enforce LP Choque:15/1
Lavado Residuos Desinfectante: Whisper v: 31/15. Semanal:400
sOlidos Oficinas  Whisper v Choque: 80/15
Eventos
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Trimestral Agua Escoba Recipiente No permita que el Prepare una solucidn desinfectante
Cepillodecabo plastico detergente se seque nueva tan pronto como se diluya o
largo sobre las superficies. EI ensucie. Solo el personal asignado
Trapeador plano choque aumento de puede usar los productos quimicos.
para techo dosificacion Sefalizacion del area

Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial ~ Calzado cerrado, Gafas de Tapabocas Guantes

blanco antideslizante seguridad

Procedimiento

. Tapar los equipos  Humedecer el el trapeador  .Retirar el detergente concon el trapeador el trapeador

. Retirarel polvoy  techo con el plano para el trapeador plano para  plano paratecho y plano para techo
telas de arafia de trapeador plano techoydejar  techo dejar actuar por 60 7.Dejar secar al
techos con cepillo  para techo actuar por Aplicar el segundos ambiente
de cabo largo Aplicar el 5minutos desinfectante 6.Retirar con
detergente con agua usando

Accidn correctiva:  En caso de encontrar una Monitoreo: Hisopado de superficie de acuerdo
deficiencia volver a realizar el con el cronograma de
procedimiento muestreo

Supervisor: Jefe de calidad Responsable: Personal asighado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 55 muestra el desarrollo en el POES N° 11 techos
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POES N° 12 Ventanas y Puertas
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Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico quimico/ L de agua)  (ppm) Método
Ventanasy puertas Produccion  Detergente:  Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual
Oficinas Enforce LP  Choque:15/1
Eventos Desinfectante: Whisper v: 31/15. Semanal:400
Whisperv ~ Choque: 80/15
Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Semanal Agua Recipiente  No permita que el Prepare una solucién
Atomizadores plastico Pafios detergente se seque  desinfectante nueva tan pronto
Esponja industriales  sobre las superficies. como se diluya o ensucie. Solo el
Wypoll El choque aumento de personal asignado puede usar los
dosificacion productos quimicos.
Sefalizacion del area
Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial Calzado Gafas de Tapabocas Guantes
blanco cerrado, seguridad
antideslizante
Procedimiento
1. Humedecercon 2. Con por 5minutos. 4.Aplicar el 6.Retirar el 7.Dejar secar al

pafios industriales y atomizadores 3.Retirar el
retirar las particulasaplicar el
solidas detergente y
dejar actuar  industriales.
Accion correctiva: En caso de encontrar una
deficiencia volver a realizar
el procedimiento

Supervisor: Jefe de calidad

desinfectante con

detergente conatomizadores

Agua y pafios y dejar actuar por 60

segundos

Monitoreo:

Responsable:

desinfectante con ambiente
agua y pafos

industriales

Hisopado de superficie de
acuerdo con el cronograma de
muestreo

Personal

asignado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 56 da a conocer el POES N° 12 ventanas y puertas
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POES N° 13 Barios
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Equipo/ Utensilio Producto (ml producto Desinfectante
/Superficie Area Quimico guimico/ L de agua)  (ppm) Método
Baros Detergente:  Enforce LP: 7 /1 Diaria: 200 Manual

Oficinas Enforce LP  Choque:15/1

Eventos Desinfectante: Whisper v: 31/15. Semanal:400

Whisperv ~ Choque: 80/15

Frecuencia Materiales y Equipos Recomendaciones
Diario Agua Recipiente  No permita que el Prepare una solucién

Atomizadores plastico Pafios detergente se seque

Esponja industriales  sobre las superficies.
Wypoll El choque aumento de
dosificacion
Elementos de Proteccion Personal
Delantal industrial Calzado Gafas de Tapabocas
blanco cerrado, seguridad

antideslizante
Procedimiento
1. Humedecer con 2. Con por 5minutos. 4.Aplicar el
pafios industriales yatomizadores 3.Retirar el  desinfectante con
retirar las particulasaplicar el detergente conatomizadores
solidas detergentey Aguay pafios y dejar actuar por 60

dejar actuar  industriales. segundos

Accion correctiva: En caso de encontrar una Monitoreo:

deficiencia volver a realizar
el procedimiento
Jefe de calidad

Supervisor: Responsable:

desinfectante nueva tan pronto
como se diluya o ensucie. Solo el
personal asignado puede usar los
productos quimicos.

Sefializacion del area

Guantes

6.Retirar el 7.Dejar secar al
desinfectante con ambiente
agua y pafos

industriales

Hisopado de superficie de
acuerdo con el cronograma de
muestreo

Personal

asignado

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 57 describe los procedimientos en el POES N° 13 bafios
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Instructivo de Dosificacion de Productos Quimicos

Objetivo Alcance

Responsable Recomendaciones

Presentar la preparacion de diluciones Se aplica a
de detergentes y desinfectantes para latodas las érea,
gjecucidn de los procedimientos equipos,
operativos estandarizados de utensilios e
saneamiento POES en la empresa

la empresa
Productos Quimicos

N° Nombre deTipo de producto  Aplicacion

Persona asignada Solo una persona asignada se
hace la verificaciony encargara de la verificaciény
control de la control para el suministro de

dosificacion de los  los

instalaciones de productos quimicos productos quimicos

Dosificacion Concentracion Cantidad

producto (ml del producto/litro (ppm)
de agua)
1 Enforce  Detergente alcalino Equipos, Diaria: 7 /1
LP clorado para superficies, Choque:15/1
limpieza utensilios etc.
2 Whisper v Desinfectante Equipos, Diaria31/15. Choque: 200
liquido base superficies,  80/15 400
amonios utensilios,
cuaternarios de ambientes,
quinta generacion pediluvios, etc.
3 E-PRO  jabonantimaterial Limpieza de 3 push
CARE en presentaciébn  manos
AF espuma
4 Actigel  Gel desinfectante Desinfeccién 4 push
de manos base de manos
alcohol
5 Tsunami  Acido peracético verduras y 47/100 80
100 hortalizas
procesadas

Fuente. Elaboracién propia (2024)

La tabla 58 contempla el instructivo de dosificacion de productos quimicos en la empresa
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Etapa 4. Socializacion e implementacion

Con la informacién consolidada como la identificacion de los aspectos de
incumplimiento de los programas de saneamiento, plan de accién y para la socializacion del
presente proyecto aplicado (ver Tabla 59), se organizaron reuniones (ver Apendices BF, BG y
BH, Bl , BJ, Y BK) con el representante legal y los colaboradores de la empresa Luna Verde
(ver Figura 28, 29,30, 31y 32)
Figura 28

Primera visita en las Instalaciones de la Empresa Luna Verde

(] T

Fuente. Elaboracién propia (2024)

En la figura 28 se observa la reunién con el gerente de la empresa, luego de la revision
documental, no se pudo revisar el aspecto de los manipuladores de alimento envista que no habia

operaciones.
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Figura 29

Segunda Visita en las Instalaciones de la Empresa Luna Verde

Fuente. Elaboracion propié (2024)

En la figura 29 hace alusion a la segunda visita en la empresa, al final de revisar
nuevamente la informacion completamente y recorrer se hizo una reunién con el gerente de la
empresa.

Figura 30

Socializacion y Capacitacion

Fuente. Elaboracion propia (2024)

En la figura 30 las imagenes corresponden A). Recomendaciones en el plano para el
control de plagas y comunicacion de los hallazgos del perfil sanitario, plan de acciéon. B).

Divulgacién del proyecto y capacitacion de acuerdo con los temas planteados en el proyecto.
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Tabla59

Temas de la Socializacion, Capacitacion para el Personal Operativo y Administrativos

Contenido capacitacion

Temas

1.Programa de abastecimiento de agua

Uso de equipos para toma ph y Cloro residual

Diligenciamiento en el formato

Resolucion 2115 de 2007, caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias

del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano

2.Programa manejo y disposicion de desechos sélidos
Resolucion 2184 de 2019, uso racional de bolsas plasticas y otras disposiciones
Perdidas y desperdicios de alimentos

Importancia del diligenciamiento en el formato

3. Programa de limpieza y desinfeccion

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento POES
Instructivos de productos quimicos

Registros

4. Programa de plagas

Plagas en el sector de los alimentos

Diligenciamiento en el formato

5.BPM

Practicas higiénicas del manipulador de alimentos

Resolucion 2674 de 2013

Fuente. Elaboracion propia (2024)
La tabla 59 compila los temas de socializacién y capacitacién que se brind6 al personal

manipulador de alimentos y administrativos en la empresa Luna Verde



Figura 31

Folleto BPM, Pagina 1

Jipos de Contaminacidn
en Aimentos

Peligros Fisicos

Asociados a la presencic de
objetos extranos en los alimentos .S

Peligros Quimicos

pueden ocurrir a lo largo de toda la
cadena alimentaria. Por ejemplo: que
tengan contacto  directo con
sustancias toxicas, como por ejemplo:
plaguicidas, combustibles,
lubricantes, pinturas, detergentes,
desinfectantes, entre otros.

Peligros Bioldgicos

Incluye a los bacterias, los
parasitos y los virus. El problema
principal lo constituyen los
microorganismos, que  se
definen como: Seres vivos,
microscopicos, que se S
encuentran en tfodas partes

(ogua, aire, tierra).

Pantomtnaclin en Aliment
Bataminacion Divect

Los contaminantes llegan al
alimento por medio de la persona
que los manipula.

- ) . s r e W | an
Resolucion 2674 de 2018
Establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las
personas naturales y /o |uridicas que ejercen actividodes de
fobricacion,  procesamiento,  preparacion,  envase,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion
de alimentos y materias primas de alimentos y los requisitos
para la notificacion, permiso o registro sanitarie de los
alimentos, segun el riesgo en salud pablica, con el fin de
proteger la vida y la salud de las personas.

Definic

Alimento

Es todo producto natural o arfificial, elaborado o no, que
ingerido aporta al organismo humano los nutrientes y la
energia necesaria para el desarrolio de los procesos
biolégicos. Se incluye los bebidas no alcohdlicas y
oquellos sustancios con que se sazonan algunos
comesfibles, y que se conocen con el nombre genérico
de especias

Alimento Contaminado

Alimenfo que presenta o confiene agentes y/o
sustancios extrofas de cualquier naturcleza en
cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales, o en su defecto en normas reconocidas
infernacionalmente

Inocuidad de los alimentos

Es la garantia de que los alimentos no causaran daro
al consumidor cuando se preparen y consuman de
acuerdo con el uso al que se destinan

Higiene de los Alimentos

Son los condiciones y medidas necesarios para
asegurar la inocuided y la aptitud de los alimentos en
todas las fases de la cadena alimentaria, es prevenir la
contaminacion de los alimentos y disminuir el riesgo a
contraer enfermedades de transmision alimentaria

Buenas Practicas de Manufactura

Son los principios basicos y practicos generales de
higiene en lo manipulacién, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion
de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los productos en coda una de las
operaciones mencionadas cumplan con las
condiciones sanitarias adecuadas, de modo que se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion

Nota. El folleto basado en la resolucion 2674 de 2013.

Fuente. Elaboracion propia (2024)
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MANIPUALCION DE
MANIPULACION

La figura 31 hace alusion de la pagina uno del folleto como herramienta pedagogica en la

capacitacion de BPM en la empresa Luna Verde.
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Figura 32

Folleto BPM, Pagina 2

AT Higiene de Tanipuladores  Contaminacion en Alimentos
en Para evitar los riesgos que puedan aparecer, hay que 4
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que manipuladores puedan realizar. Una de ellas es Esta contaminacion se entiende como el paso de

mantener una correcta higiene en el puesto de Un peligro presente en un alimento a ofro que se
trabaio. encontraba inocuo, utilizando como vehiculo

Esta higiene por parte de los manipuladores engloba - Superficies o utensilios que han estado en contacto
distintos ambitos, lo cual quiere decir que el CON ambos alimentos sin la debida limpieza y

manipulador deberd cuidar desinfeccion requerida
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Fuente. Elaboracion propia (2024)

La figura 32 proyecta lo que contiene la pagina dos del folleto como el medio que se

emple6 en la capacitacion de BPM en la empresa Luna Verde.
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Resultados

Se presenta seguidamente los resultados alcanzados del proceso de verificacion al plan de
saneamiento basico en cumplimiento de la norma sanitaria actual en Colombia en la empresa
Luna Verde.

Con el fin de establecer el nivel de cumplimiento de la resolucion 2674 de 2013 se hizo
un formato para el perfil sanitario en el que se tom6 como linea de apoyo el acta de inspeccion
sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos de preparacion de alimento del Invima
(s.f), para ello se realizaron visitas y recorridos en la empresa, en la primera visita se efectué una
reunion con la administradora, asesor externo de calidad y gerente, en donde se conocio la
historia de la razon social de la empresa la cual lleva mas de 25 afios de experiencia en eventos
sociales como bodas, 15 afios, eventos empresariales, bautizos y primeras comuniones,
cumplearios ,celebraciones y en general ofreciendo un catering caracterizado por pasabocas y
cocteles, desayunos, almuerzos, refrigerios y cenas para eventos dentro o fuera de las
instalaciones, luego se reviso la documentacién para evaluar los programas de saneamiento
basico compuesto por los programas de limpieza y desinfeccion, control de plagas, residuos
solidos y agua potable para saber si estaban acordes con la norma y considerar si habia necesidad
de mejorarlos o hacer los programas, conjuntamente se examinaron otros temas gque son
significativos y correlacionados con los POES como las condiciones sanitarias de instalaciones y
proceso, equipos y utensilios, almacenamiento, sin embargo en lo pertinente con el personal
manipulador de alimentos no se puedo corroborar las practicas higiénicas ya que no habia
personal laborando en el &rea produccion, en conclusion se programd una segunda visita con el

objetivo de realizar otro reconocimiento visual y detallar mas a profundidad la
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implementacion de los procedimientos y demas asuntos vinculados con el marco legal.
Posteriormente en la segunda visita nuevamente se volvid a revisar la documentacion y se
procedio con un recorrido en la empresa, en el cual mediante la observacion y toma de
informacion se organizé y se diligencid el formato de perfil sanitario (ver Tabla 42) del cual se
obtuvo los indicadores de cumplimiento (ver Figura 33, 34 y 35).

Figura 33
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Fuente. Elaboracién propia (2024)

En la figura 31 el indicador con el nivel mas bajo de cumplimiento fue en limpieza y

desinfeccion y el mejor en el abastecimiento de agua. No obstante, los indicadores de los
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programas de saneamiento en relacion con los demas aspectos, el programa de limpieza y
desinfeccion fue el indicador de cumplimiento mas bajo y las condiciones sanitarias de
instalaciones y proceso reflejaron el indicador mas alto en ejecucion, en definitiva, se alcanzé un
58% en desemperio de los indicadores de manera global

Figura 34

Indicadores de Cumplimiento del Plan de Saneamiento, Empresa Luna Verde
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Fuente. Elaboracién propia (2024)

En la figura 34 se grafica los indicadores de cumplimiento del plan de saneamiento de la
empresa Luna Verde, donde el 58% de indicadores generales se obtuvo el 23% en el

saneamiento.
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Figura 35

Indicadores de Cumplimiento de Otros Aspectos, Empresa Luna Verde
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Fuente. Elaboracién propia (2024)

En la figura 35 se grafica otros indicadores, donde el 58% de indicadores generales se
obtuvo el 35% de otros aspectos

Se debe considerar que los resultados obtenidos en el nivel de cumplimientos
corresponden a un 58%, es decir un concepto bajo, por encima de uno muy bajo y hallandose a
un porcentaje de 2% para un término medio y a 12% para un concepto alto acorde con criterios de
evaluacion y calificacion del perfil sanitario en el proyecto (ver Tabla 40), por consiguiente, se

especifica los hallazgos y el contenido descrito en los programas de saneamiento en la empresa

Luna Verde.
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Programa de limpieza y desinfeccion

Se identifico un programa escrito concorde con los requerimientos normativos, sin
embargo, no se observo los instructivos operacionales, en el caso de los productos quimicos se
encontraron determinados, pero igualmente sin una guia para uso, se comparte la informacion del
programa.
Tabla 60

Hallazgos del Programa de Limpieza y Desinfeccion en la Empresa Luna Verde

Programa de Limpieza y Desinfeccion

Objetivos

Generales, especificos

Alcance

Responsabilidad

El supervisor como elaborador del documento, el monitoreo registro y verificacion con apoyo de una
persona asignada, las operaciones de limpieza y desinfeccion el personal operativo encargado de area y
los recursos financieros para compra de utensilios productos quimicos e insumos, capacitacién de manera
interna como externa, demas requerimientos por el gerente

Requisitos Legales

Resolucion 2674 de 2013, Resolucion 2184 de 2019, Resolucion 2115 de 2007, Resolucién 1407 de 2022
Definiciones.

Descripcion de las Actividades

Se describe por medio de un cuadro en el que se evidencia un diagrama de flujo establecido por las etapas
de limpieza y desinfeccion, con descripcion y persona responsable del procedimiento, se inicia con una
pre limpieza, si cumple se continua con la limpieza donde se aplica detergente sobre las superficies,
equipos y utensilios del area e instalaciones teniendo en cuenta el instructivo de dosificacion de productos
quimicos, luego se procede a frotar, después a suministrar abundante agua potable para retirar el
detergente y la suciedad, se continua con la aplicacion del desinfectante, el método y tiempo de accién
como se establece en el instructivo, se adiciona agua para retirar el desinfectante, se realiza monitoreo y
verificacion por el

responsable quien es el personal asignado y el supervisor, el no cumplimiento conlleva a la accion

correctiva.
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Sustancias de Limpieza y Desinfeccion

Se menciona los productos para utilizar durante la limpieza y desinfeccion, se debe resaltar que el agua se
toma de las empresas publicas de Neiva, los jabones, detergentes y desinfectantes son productos
multiproposito que se encuentran dentro de la norma, garantizando su utilizacion en la industria de
alimentos.

También se explica que todos los productos de limpieza y desinfeccion seran aprobados previamente a su
uso (especificado para la industria de alimentos), no se permitira realizar un cambio sin aprobacion del
gerente, todas las sustancias quimicas utilizadas contaran con ficha técnica y hojas de seguridad
suministradas por el

proveedor como soporte y consulta

Dosificacion de Jabones, Detergentes y Desinfectantes

Se tendra presente las recomendaciones del proveedor para establecer las concentraciones para
suministrar, en el caso de los detergente seran alcalino clorado para limpieza de equipos, superficies,
utensilios etc, en la empresa se ha definido en la dosificacion diaria 7 ml del producto/litro de agua y
dosis de choque 15 ml del producto/litro de agua, para el caso del desinfectante sera a base amonios
cuaternarios de quinta generacién para equipos, superficies, utensilios, ambientes, pediluvios, etc, se ha
determinado 31 ml del producto/ 15 litro de agua en frecuencia diaria a 200 ppm y para el choque 80 ml
del producto/ 15 litro de agua a 400 ppm, para el lavado de manos sera jabén antibacterial en presentacion
espuma con presion de tres push y el Gel desinfectante de manos a base de alcohol con presion de cuatro
push, para las frutas y verduras se empleara acido peracético cantidad de 47 ml del producto/ 100 litro de
agua con concentracion 80ppm, para evaluar la efectividad se haran pruebas microbiol6gicas de ambiente,
equipos, superficies, productos y manipuladores.

También se mediran indicadores microbioldgicos (Comportamiento de aerobios mesofilos, de mohos, de
Levaduras)

Elementos de Proteccion Personal

Para llevar a cabo el proceso de limpieza y desinfeccidn se garantizara la seguridad y proteccion del
personal con gafas de seguridad, tapabocas, guantes, calzado cerrado, antideslizante, delantal industrial
blanco

Utensilios e Implementos de Limpieza y Desinfeccion

Se ha escrito que, para mantener los implementos de limpieza y desinfeccion limpios y despercudidos,
estaran ubicadas en el area destinada para su almacenamiento y en cada area se tiene un codigo de colores

para los implementos de aseo



171

Programa de Limpieza y Desinfeccion

Normas de Seguridad

Indica los lineamientos de las personas que laboran deben seguir en temas de condiciones fisicas y salud,
con un aseo apropiado, sin enfermedades, con comportamiento adecuado en las labores que lleva a cabo,
reduciendo sustancialmente la posibilidad de transmitir enfermedades a quienes consuman los productos
gue se elaboran. por eso el uniforme aparte de ser una obligacion o una necesidad para el trabajador es un
simbolo de pertenencia a la empresa asimismo el uniforme se compone de gorro, tapabocas, pantalon,
camisa color claro en el area de produccion, en los eventos el personal operativo gque entrega los
alimentos tiene un color oscuro en el pantaldn, pero no ingresan al area de produccién. En el lavado de
mano se tiene un procedimiento

escrito

Personal de Limpieza y Desinfeccion

Se describe que el personal operativo debe estar plenamente capacitado en el manejo de los productos
quimicos, utensilios, equipos e implementos utilizados en el desarrollo de las actividades y con formacion
en diligenciamiento de los formatos con respeto a los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), como conocer exactamente cual es su funcién y como realizarla 6ptimamente
Verificacion

Se precisa que el supervisor asignara una persona para hacer la verificacion de los procedimientos, de
manera visual y diligenciamiento de formato preoperacional- post operacionales

Acciones Correctivas

Se puntualiza que si no se cumple con los procesamientos se debe repetir las veces necesaria hasta que se
cumpla, si este evento se repite con mucha frecuencia se realizara una capacitacion como medida
correctiva con el fin de evitar estas situaciones que ponen en riesgo la inocuidad y calidad de los
productos.

Capacitacion

Con base en lo hallado la capacitacién en limpieza y desinfeccién se efectuara durante el curso basico de
manipulacién de alimentos que recibe cada manipulador al ingresar a la empresa, de igual manera se
programara con el proveedor de los productos quimicos capacitaciones para todo el personal manipulador,

ademas se reforzaran estos temas en capacitaciones contintas dictadas.




172

Programa de Limpieza y Desinfeccion

Formatos.

Cronograma de muestreo microbiol6gico

Monitoreo y verificacion de detergentes y desinfectantes

Fichas técnicas y hojas de seguridad de los detergentes y desinfectantes Verificacidén de aspersion de
ambientes

Control de précticas higiénicas del personal manipulador Cédigo de colores de implementos de aseo
Cadigo de colores de tablas de picar

Formato de Accion correctiva

Fuente. Elaboracion propia (2024)

En la tabla 60 el programa de limpieza y desinfeccion en la empresa Luna Verde da a
conocer el contenido del programa en relacién con los aspectos de la norma.
Programa de abastecimiento de agua

Se observo un programa definido en conformidad con las exigencias de la norma, cabe
sefialar que falta implementacion como la medicion de pH y cloro residual debido a la falta de
equipos, tampoco hay registros de laboratorios actuales, por otra parte se encontraron formatos sin
diligenciamiento, no obstante, el agua para elaborar alimentos es agua potable que llega de
las empresas publicas de Neiva, el agua para los consumidores durante los eventos y el hielo son

proporcionados por un proveedor. Se relaciona el contenido del programa.
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Tabla61

Hallazgos del Programa de Abastecimiento de Agua en la Empresa Luna Verde

Programa de Abastecimiento de Agua

Objetivos

Generales, especificos

Alcance

Responsabilidad:

El supervisor como elaborador del documento, el monitoreo registro y verificacion con apoyo de una
persona asignada, las operaciones de limpieza y desinfeccion del tanque por personal operativo
encargado, andlisis microbiolégicos - fisicoquimicos por proveedor externo, capacitacion de manera
interna como externa, los recursos financieros de requerimientos por el

gerente

Requisitos legales: Resolucién 2674 de 2013, Resolucién 2184 de 2019, Resolucién 2115 de

2007, Resolucion 1407 de 2022

Definiciones

Descripcion de las actividades

Se muestra el origen y potabilizacion del agua, la cual llega por medio de tuberias de conduccion en la
empresa, las caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas estan fijadas por la resolucién 2115 de 2007,
se hara anualmente analisis fisicos, quimicos y mensualmente los microbiol6gicos

mediante técnicas y laboratorios habilitados por externos

Monitoreo y Verificacion

Consistira en el monitoreo y verificacion del cloro residual, pH y variables sensoriales (color, apariencia,
olor y sabor), el cual serd registrado todos los dias, iniciando con recogiendo una muestra de agua,
seguido del analisis de cloro residual, pH, para el cloro se usara un colorimetro digital de bolsillo y sus
respectivos reactivos, para la medicion del pH se utiliza un pH-metro, Se cuenta con instructivo de
verificacion de cloro y pH donde se detalla el paso a paso de cémo se debe realizar la verificacién de
cloro y pH con el kit

Almacenamiento de agua potable

Para el almacenamiento se contaré con tres tanques de 1000 Litros que seran suficiente para el
almacenamiento y abastecimiento del agua que se requerird para un dia de trabajo en caso de emergencia,
los tanques se llenaran diariamente en caso de no contar con desabastecimiento de

agua durante el dia, finalizando labores de produccion se hace uso de esta agua para realizar
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procesos de limpieza y desinfeccion de toda la empresa para lograr la recircular diariamente
Acciones Correctivas

Analisis microbiol6gicos

Si los resultados son diferentes a los valores por la norma, se tomaran medidas correctivas, como

la higienizacion del punto donde se llevo el muestreo inicial, posterior la desinfeccion y repetir la prueba.

Anaélisis Fisicoquimico

Si se detecta diferencias entre los datos obtenido con los de la normativa se debera tomar acciones que
mejoren, como puede que no se haya realizado los muestreos segun frecuencia establecida, de inmediato
se programara con el laboratorio externo para los analisis. La empresa procedera a comunicarse con las
empresas publicas de Neiva informando la situacion y reportando parametros desviados, una vez se genere
las posibles acciones correctivas a tomar, se efectuara huevamente el

muestreo

Determinacion de cloro, pH y Analisis sensorial

En la determinacién de cloro residual, pH y/o analisis sensorial si no esta dentro de los limites
establecidos o el agua presenta cambios segun criterios sensoriales, se debera drenar el agua por un tiempo
de 2 minutos para verificar, si persiste se hara otra prueba en otra area de la empresa para comparar, si los
parametros siguen por fuera de los limites fijados, se comunicara con las

empresas plblicas de Neiva. Si se requiere se debera suspenderse las actividades

Presencia de Agua Turbia

Cuando el agua llegue turbia, se dejara correr hasta que ninguna sedimentacion se observe, en caso de que
continue esa situacion, se tendra que detener el proceso de produccidn, enseguida se llamara a las
empresas publicas de Neiva y se informara la novedad y se solicitara pronta solucion, por lo cual mientras
se resuelve aquella situacion por lo proveedores de agua, se

utilizara el agua de los tanques de almacenamiento

Formatos

Instructivo para verificacion de cloro y pH

Formato verificacion de cloro y pH, no diligenciados

Cronograma fisico quimicos, microbiolégicos Accion correctiva

Fuente. Elaboracion propia (2024)
La tabla 61 expresa lo que se encontrd en el programa de abastecimiento de agua en la

empresa Luna Verde
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Programa Control de Plagas

El programa se describi de manera afin con lo planteado en la legislacion sanitaria,
conviene subrayar que falta es llevarlo a la practica, paralelamente los registros de los primeros
dias de noviembre no se reportaron completamente, a continuacion, se muestra lo evidenciado en
el programa (ver Apéndice BH y BI).
Tabla 62

Hallazgos del Programa Control de Plagas en la Empresa Luna Verde

Programa de Control de Plagas

Objetivos

Generales, especificos

Alcance

Responsabilidad

El supervisor como elaborador del documento, el monitoreo registro y verificacion con apoyo de una
persona asignada, aplicaciones control quimico por proveedor externo en control de plagas, capacitacion

interna como externa por proveedores, los recursos financieros de requerimientos por el gerente

Requisitos legales

Resolucion 2674 de 2013, Resolucion 2184 de 2019, Resolucion 2115 de 2007, Resolucién 1407

de 2022

Definiciones

Descripcion de las actividades

Las medidas preventivas en el control integrado de plagas se desarrollaran frecuentemente en cumpliendo
con los procedimientos operativos estandarizados de limpieza y desinfeccion, con un manejo de residuos
adecuado, evacuandolos continuamente para evitar el ingreso de plagas, con unas areas adecuadas para el
funcionamiento y manipulacién segura de los alimentos, donde se evite la entrada y la proliferacion de
plagas al interior de la empresa, para esto se ha implementado un programa de manejo integral de plagas
preventivo que se adelantara a la incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos, se
usara una gran variedad de métodos complementarios como fisicos, higiénicos, quimicos, biologicos, para
el control de plagas con el que se buscara

reducir o eliminar el uso de plaguicidas y de minimizar el impacto al medio ambiente
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Etapas para Establecer el Método para el Control de Plagas

1.Diagnostico de las instalaciones e identificacion de &reas de riesgo

El proveedor externo del servicio de fumigacion mediante un recorrido en toda la empresa prestara
atencion a sitios de dificil acceso y donde se generen condiciones favorables a la reproduccién de las
plagas, se determinard si hay presencia o no de plagas, las posibles areas de ingreso, los potenciales
lugares de anidamiento y las fuentes de alimentacion. La informacion derivada del diagndstico,
recomendaciones y detalles correspondientes a los tratamientos realizados seran notificados a la empresa
por escrito, posterior a esto, el supervisor hara un plan de accion donde cada la evidencia encontrada,
posibles acciones correctivas a implementar, fechas y responsables de ejecucion. Los controles aplicados
dependeran del tipo de plaga, en aves, roedores, plaga rastrera, insectos voladores con tipo de control
fisico utilizado se angeos, burletes, puertas cerradas; para insectos voladores y plaga rastrera, roedores
con control quimico por medio de Fumigacion,

aplicacién de gel, dado el caso se aplicara por vapor

Barreras para Prevencién del Control de Plagas

Retirar todos los restos de comida en superficies/ areas al final del dia.

Limpiar los desaguies, que deberan tener rejillas protectoras

Mantener cerradas las puertas exteriores.

No permitir en areas de proceso y en general almacenamiento y acumulacion de elementos en desuso
evitando anidamiento de plaga.

2.Monitoreo

Los monitoreos como herramienta eficaz, donde se registra la presencia o no de plagas y su evolucion en
las diferentes areas criticas determinadas, con frecuencia de todos los dias.

3.Mantenimiento locativo e higiene BPM (control no quimico)

Debe ser integral e incluir todas las estrategias para mantener todas las areas, internas y externas en
perfecto estado, esto incluye un manejo adecuado de los programas de limpieza y desinfeccion,
garantizando areas ordenadas, limpias y desinfectadas, esto incluye un manejo adecuado de residuos
solidos, liquidos y el mantenimiento de los equipos e infraestructura, ya que estos pueden generar focos
de infestacion

4.Aplicacion de productos (control quimico) Para controlar y erradicar las plagas se deben identificar,
plasméndolo en el mapa de riesgos, y se procederd a planificar la aplicacion de productos quimicos. La
aplicacion debe ser llevada por el proveedor externo, capacitado y avalado por la autoridad sanitaria

competente, de igual manera se llevara a cabo en alrededor de la empresa
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5.Verificacion (control de gestion)

Para ello es imprescindible llevar al dia registros, lo cual ayudara a dar las respuestas y generara un
permanente sistema de auditoria interna, al mismo tiempo suministrara los datos necesarios ante cualquier
auditoria externa. Se presentara un informe de la visita de control por parte del proveedor, detalles
técnicos de los procedimientos efectuados, informacion que incluye el tipo de tratamiento,

el nombre de los productos utilizados, también incluyendo, cuando se requieran recomendaciones
fisicas y sanitarias, también un certificado de fumigacion

Aspectos de Seguridad de las Medidas de Control Quimico

El servicio externo de control de plagas utilizara productos con fichas técnicas y hojas de seguridad de
productos quimicos, el personal aplicador de estas sustancias debe ser apto para la manipulacion de estos
productos certificado. Ademas, la empresa suministrara la certificacion sanitaria vigente

generado por el ente regulador secretaria de salud

Seguimiento y Verificacion

Visitas de inspeccion por el proveedor, para verificar condiciones locativas, limpieza y mantenimiento,
elaborando un reporte de los hallazgos para tomar las medidas preventivas o

correctivas del caso.

Acompafiamiento por el proveedor frente alguna novedad en la empresa en area interna como

externa

El programa se verificard por medio de los programas de limpieza y desinfeccion y manejo de

residuos sélidos

El proveedor presentara un informe de control de plagas y se socializara con el personal, para hacer una
retroalimentacion del comportamiento del control integral de plagas, se dard recomendaciones y
tomaran acciones conjuntas.

De acuerdo con la frecuencia establecida en el cronograma de control, el supervisor y los asesores
externos, verificaran la realizacion de las actividades de control y erradicacion.

La verificacion del programa se hara con las siguientes apreciaciones

Infestacion: Ausencia de insectos y/o roedores

Alimentacion: Orden, limpieza y residuos organicos

Anidacién: Orden, limpieza, residuos inorganicos y material reciclable

Entrada: Barreras fisicas

Acciones Correctivas
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Las acciones correctivas que se usaran seran en la aplicacion de productos quimicos o fisicos que
controlen las poblaciones encontradas, que se respaldaran en el programa de limpieza y desinfeccion,
programa de manejo de residuos solidos. Las acciones se tomaran cuando alguno de

los requisitos no se cumplan como:

El no cumplimiento del control de plagas en el tiempo establecido, por lo que se programara
inmediatamente

Se programard instantaneamente un refuerzo de erradicacion con el proveedor externo cuando se
aprecien plagas en el area identificado

Se corregira las barreras fisicas cuando se encuentren en deficiencia

Frente a inconvenientes de sanitizacion o de manejo de residuos sélidos se debera proceder a la
limpieza del area y retroalimentar al personal encargado

Formatos

Formato Verificacion BPM

Formato de Inspeccion Control de Plagas Diagnostico (situacion encontrada)

Caracterizacion de las Plagas Encontradas (mapa de riesgos) Fichas técnicas y Hojas de Seguridad de
Productos Quimicos. Reporte control de plagas

Autorizacion sanitaria del proveedor Cronograma control de plagas

Formato de Accion correctiva

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 62 detalla lo que se observé en el programa de control de plagas en la empresa
Luna Verde, cabe destacar que la empresa compartio el mapa de riesgos y un control realizado en
vista que no fue permitido publicar formatos de los procesos.
Programa de Residuos Solidos

Segun el perfil sanitario con respeto al programa de residuos sélidos, se dio a conocer
unos procesos bien escrito en relacion con el marco normativo, aunque con registros incompletos

de los primeros dias del mes de noviembre, no obstante, se muestra el estado actual del programa
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Tabla 63

Hallazgos del Programa de Residuos Solidos en la Empresa Luna Verde

Programa de Residuos Solidos

Objetivos

Generales, especificos

Alcance

Responsabilidad

El supervisor como elaborador del documento, el monitoreo registro y verificacion con apoyo de una
persona asignada, recoleccion de los residuos por empresa prestadora del servicio en la ciudad de Neiva,
capacitacion interna, los recursos financieros de requerimientos por el gerente

Requisitos legales: Resolucién 2674 de 2013, Resolucion 2184 de 2019, Resolucion 2115 de

2007, Resolucion 1407 de 2022

Definiciones

Condiciones Generales de Seguridad

Para el manejo de los residuos se verificara la seguridad industrial de los operarios antes de

realizar las labores como el porte de los EPP (elementos de proteccion personal), la empresa ha definido
segun el concepto de salud ocupacional los EPP requeridos

Actividad: EPP

Evacuacidn interna de residuos: Guantes plasticos impermeables, dotacion y
tapabocas

Entrega de residuos aprovechables y no Dotacién, guantes, gafas

aprovechables a puntos de recoleccion:

Limpieza y desinfeccién de recipientes: Guantes plasticos impermeables, gafas,
tapabocas y dotacion.

Descripcion de Actividades

Se presenta una caracterizacion de los residuos cualitativa y cuantitativa en el que se debe

asociar documentos con base de generacion de residuos por area
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Programa de Residuos Solidos

Los procedimientos de manejo y control de residuos comprenderan: recoleccion, conduccion, manejo,
clasificacién acorde con la resolucion 2184 de 2019 del Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible,
en conjunto con el Ministerio de Vivienda, Ciudad y Territorio entonces color blanco para depositar los
residuos aprovechables como plastico, vidrio, metales, papel y carton, color negro para depositar residuos
no aprovechables como el papel higiénico, servilletas, papeles y cartones contaminados con comida,
papeles metalizados, entre otros, color verde para depositar residuos organicos aprovechables como los
restos de comida, desechos

agricolas etc. adicional se debe tener en cuenta el transporte y la disposicion de solidos

Verificacion para saber el cumplimiento del programa

Registros

Se tomara registros de las actividades como recoleccion interna, manejo, almacenamiento,

interno clasificacion, transporte, disposicion de los residuos sélidos, cantidad en kg

Residuos Sélidos por Areas

En produccién y salones de eventos se tiene restos de fruta, hojas semillas, restos de alimentos

entre otros, enviadas a disposicion de residuos no aprovechables. Envases plasticos para residuos
aprovechables.

En oficinas se presenta papel, lapiceros, marcadores, resaltadores en desuso van para residuos
aprovechables

Barios se genera papel higiénico van residuos no aprovechables

Almacenamiento para residuos no aprovechables, se debe considerar, lo que se presenta

corresponde a manteles y silleteria

Caracterizacion Cuantitativa de la produccién de residuos sélidos en la empresa

En la cuantificacion de los residuos sélidos que se producen en la empresa se tiene de base el

control del aforo de residuos originados en la misma empresa, su disposicion final se efectuara en el sitio
de disposicion de residuos sélidos del centro de acopio.

Con relacidn a los residuos organicos son utilizados como alimentos en el sector pecuario por un

externo

Se diligenciara un formato de cuantificacion y cualificacion de residuos sélidos,

Los Residuos Peligrosos se cuantifican en el formato gestion integral de residuos peligrosos

Verificacion de Cumplimiento del Programa
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Programa de Residuos Solidos

Se tienen pardmetros de cumplimiento como cuantificacion y cualificacion de residuos sélidos con
frecuencia cuando se lleve a cabo la disposicion de los residuos. Gestion Integral de Residuos Peligrosos
Cuando se generen residuos peligrosos. Cuantificacion y cualificacion de

residuos sélidos en los primeros dias del mes se diligenciara la informacion del mes anterior

Formatos

Formato Cuantificacion y cualificacién de residuos solidos

Formato de Gestion Integral de Residuos Peligrosos

Formato de Gestion integral de residuos de aparatos eléctricos y electronicos

Fuente. Elaboracion propia (2024)

La tabla 63 presenta el programa de control de plagas en empresa Luna Verde.
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Discusion
El plan de saneamiento obtuvo el 58 % de indicadores generales de cumplimiento de los cuales
un 23% son indicadores de saneamiento, el concepto sanitario fue bajo por la falta de ejecucion
de los programas escritos y elaboracion de instructivos operacionales sin embargo con la
implementacion se obtuvo un cumplimiento del 70% un incremento del 12%, segun Basurto-
Santos, L. V., Basurto-Santos, R. D., y Vera-Vera, M. A (2019) afirma que la incorporacion de las
Buenas Préacticas de Manufacturas BPM y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento benefician el cumplimiento de los programas.

De manera similar Hernandez Vargas, L. E., y Caballero Pérez, L. A. (2021), obtuvieron
al inicio un 81% de cumplimiento con fallas en la documentacién como en el programa de
limpieza y desinfeccion donde no se encontr6 procedimientos determinados en cada area,
instalacion, utensilios y equipos, tampoco se observo la relacion de la concentracion fijada de
insumos, sin frecuencias, sin registros de limpieza y desinfeccion, en el control de plagas no
hubo un programa, se hallaron plagas, en los residuos sélidos el programa se evidencio muy
superficial sin especificaciones para el almacenamiento, sin clasificacion de residuos que
produce la empresa, carencia de registros, el nimero de recipientes deficientes, en el programa
de abastecimiento de agua potable no estaba establecido para llevar a cabo pruebas
microbiolodgicas, con el mejoramiento en los programas se alcanzé un cumplimiento del 90,5%
lo cual indico la importancia de especificar los procesos acordes con la norma, por lo que se
puede decir que de manera cuantitativa los resultados del diagndstico inicial no concuerdan con
los alcanzados de los del proyecto aplicado, sin embargo en la empresa Luna Verde los

programas del plan de saneamiento se hallaron estructurados y en conformidad con la norma con
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registros, formatos e instructivos, cronogramas disefiados, excepto a la falencia por instructivos
operacionales en el programa de limpieza y desinfeccion.

Por otro lado, Arteaga Asalde, J. R. (2021) en un diagnostico inicial reporto indicadores
de incumplimientos con un 83% donde la empresa no contaba con un lugar de acopio para los
residuos solidos y distante del area de produccion, con infraestructura inadecuadas, con equipos
deteriorados y a su vez afectaban el proceso del limpieza y desinfeccion, con instalaciones
sanitarias inapropiadas, sin personal idoneo en calidad, sin control en BPM en los manipuladores
de alimentos, sin productos quimicos precisos, sin un sistema de calidad por lo que no existieron
procedimientos, por eso con la implementacion de los programas se establecio llegar a un
cumplimiento del 79%. No obstante, en el perfil inicial al analizarlo con el obtenido en el
proyecto aplicado, aunque los dos resultados no fueron significativos para un desempefio alto, la
empresa Luna Verde se encontrd por encima con un 58% de indicadores generales de
cumplimiento debido en la informacion documental como en temas de equipos, instalaciones,
areas entre otros, encontrandose con una estructura bien definida que permitio obtener un 70%
de cumplimiento con un aumento del 12% con la incorporacion de los POES.

Por lo anterior con los resultados evidenciados en el proyecto aplicado y de las fuentes
citadas coinciden que las inspecciones sanitarias iniciales presentaron un bajo cumplimiento que
luego ejecutaron mejoras y alcanzaron un mejor desemperio, otras plantearon un porcentaje de
cumplimiento proyectado con base en planes de acciones de mejoras, no obstante, los POES
elaborados en las fuentes bibliograficas se hicieron de nuevo, contrario al proyecto aplicado que
no fue necesario elaborarlos debido a su contenido estructural existente, porque estaban escritos

en conformidad de la norma, aunque con falta de ejecucidn e instructivos operacionales.
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Conclusiones

Se logro la Implementacion de los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) en la empresa Luna Verde.

Se identificaron falencias, hallazgos y aspectos que se deben mejorar en la empresa a partir
del perfil sanitario efectuado, basado en la normatividad legal vigente con revision del estado del
arte y antecedentes.

De acuerdo con los hallazgos observados en los resultados obtenidos con base en la
revision documental no hubo necesidad de la elaboracion del plan de saneamiento en la empresa
Luna Verde, si no de una puesta en marcha de los procedimientos existentes.

Se realizaron instructivos de los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) con la informacion reportada en los programas ya que se encontraban a la
luz de la norma

Se logro la socializacion con el area administrativa y algunos operarios de la empresa
Luna Verde, en el que se compartieron los resultados de la inspeccidn, plan de mejora 'y se
capacitaron en aquellas falencias, la razon de la inasistencia por parte de los manipuladores fue
por motivos de temporada baja en eventos, lo cual ha ocasionado unos efectos desfavorables en
cuanto a la cantidad de servicios que se ofrecen, considerando ul factor post pandemia de lo cual
no ha sido ajena la organizacion

En la empresa la identificacién de pedidas y desperdicios de alimentos fue minima

conforme en los observado en los contenedores.
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Los residuos organicos se encuentran direccionados en el aprovechamiento por un externo
para uso pecuario

En la empresa Luna Verde, la manera en que la implementacion de los POES asegura la
calidad e inocuidad alimentaria es por medio del compromiso en la ejecucion de los
procedimientos establecidos, que relaciona al personal operativo, administrativo con el desarrollo

de una cultura armoniosa para un buen ambiente en las operaciones y en toda la organizacion.
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Recomendaciones

Se recomienda en la empresa Luna Verde compromiso para el desarrollo apropiado de los
procedimientos escritos

Se sugiere la digitalizacion de los programas y formatos de registros para favorecer el
cumplimiento de las operaciones

Se debe adquirir de manera inmediata la compra de un Kit de agua para la verificacion de
cloroy pH
Se debe cambiar aquellos utensilios que se encuentran en deterioro La empresa debe adquirir los
implementos de higiene para visitantes
Dar cumplimiento de manera inmediata al cronograma microbiolédgico

Se debe llevar a cabo con mayor frecuencias auditorias internas para mejoramiento del
sistema de calidad

Sensibilizar al personal operativo por medios ilustrativos en lugares estratégicos en temas
como las practicas higiénicas del manipulador de alimento en areas de produccion y vestidores,
en asuntos de residuos sélidos donde se encuentren los puntos ecoldgicos, en relacion de
pérdidas y desperdicios de alimentos en areas de produccion y comunes

Con los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES definidos se
debe mantener continuamente retroalimentando al personal operativo

Los instructivos de los POES debe tenerse de manera fisica para asequibilidad del
personal operativo para una adecuada elaboracion de los procesos

Implementar la metodologia 5S para una mejor distribucion en el almacenamiento de

mesas, sillas y manteles.
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Lista de Apéndices
Apéndice A

Cronograma de Limpieza y Desinfeccion, Pagina 1

PROGRAMA:Buenas practicas de Manufactura
- s i MADE IN COLOMBIA CODIGO: BPM-CR-01
“ I S ] VERSION: 01
mz"!, CRONOGRAMA LIMPIEZA Y DESINFECCION PROFUNDA FECHA REVISION: Marzo 30 2022
Pdgina 1 de1

Mallas- Angeos

Mensual

Paredes - Pisos- Puerfas

Paredes - Pisos- Puertas Mensual
Mesas de Trabajo Semanal
Balanza digital, probetas,

beakers y demas utensilios de Semanal
labratorio

Estibas Plasticas y Estanteria Mensual

Pisos- Paredes- Puertas Mensual

gg:ﬂj::’ms Almacenamiento Semanal
Pisos- Paredes- Puertas Mensual
Lampara y ventanas Mensual
Oficina y areas sociales Semanal
zona de alimentacin Semanal

Fuente. Castillo Ospina, L. M. (2022)
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P

MADE IN COLOMBIA

PROGRAMA:Busnas practicss de Manufsch
CODIGO: BRM-CR-O1
VERSION. 01

CRONOGRAMA LIMPIEZA ¥ DESINFECCION PROFUNDA

FECHA REVISION: Marzo 50 2022
Pdgina 1 de1

Tangue Almacenamienio de

agira

At Mersisl

Mallas- Angeos Mansusl

Lamparas Mensus!

esas de Trabejo Semarl (N O I I I O
Tanques en sceo 7 uniades | Semana I I I O
Lovesars e ot Sl I A O
Consstles Semenel I O O O
M“’T“’—’ Semenl I A I I O
B s I O
e Semana I O
Despulpadora (2 unidades) Semanal

Maguina cubicadora de fruta

Samanal

Desmoladora de guanabana

Semanal

Empacadors al vacio Samanal

1 1 77 [ 1 I |
Mesa escaner seleceion Samanal
fguanabana 1 {1 {1 [ 1 1 [ 1 [ [ [ | | |
Basculas / Balanzas Semanal
Cuarto Frio Mensusl

Pasteurizador (2 unidades)

Semanal

Fuente. Castillo Ospina, L. M. (2022)
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i ki v

CAHAGE |

] WM/

MADE IN COLOMBIA

PROGRAMA:Buenas practicss e Manufschurs
CODIGO: BAM-CR-01
VERSION. 01

CRONOGRAMA LIMPIEZA ¥ DESINFECCION PROFUNDA

FECHA REVISION: Marzo 30 2022

|Pagina 1 de1

Basculss yio balanzas

pus | e
loan th T Semenl L]
flaquion binadern Semenl N N B B B B B
o e N N O O O M
Canasiillas Semana!
Lamparas Mensusl
mmpm.mm Mansus!
Mallas- Angeos Mensus)
Meza de Trabajo Semanal
Canasifllas Semanal
Lamparas Mensus!

M: en mantenimiente D eén desuso

Nota: La efecucion de estas limpiezas profundas se verfican con (8 sta de chequeo integrads, cuandi 38 &jeculen defar evidenciadd &n a pars de nbeenvacionss

Fuente. Castillo Ospina, L. M. (2022)



Apéndice D

Cronograma de Capacitacion

RESTAURANTE CRONOGRAMA DE CAPACITACION
EL TUMI FEC > TN
- \ i 3 ECHA DE APROBACION
TRADICION CODIGO: R-BPM-04 28/04/21
PERUANA N° DE EDICION: 01 PAG. 31/68
Slagl=z|=
- Q| = ~|l2|=
FECHA E;,ﬁc==:25§g
Ne Slg|12|2|Z|E|S|8|E|E|ad2
Dirigido zla|lzs|l2|ls|(l2l2|3lae|lEBEIZ]|E
TEMA 7 Responsable | = | = | = T BL S I [ B ) B 2|9 |2
a: = < z |5
La calidad sanitaria ¢ inocuidad de 3 )
% % Personal de Personal
1 |los alimentos y peligros de Res -
IR = cstaurante Tercero
contaminacion asociados.
5 | Buenas pricticas de manufactura en Personal de Personal
~ | la cadena alimentana. Restaurante Tercero
3 Habitos de higienc y presentacion Personal de Personal
personal Restaurante Tercero
a Epidemiologia de las enfermedades Personal de Personal
transmitidas por los alimentos. Restaurante Tercero
5 Aplicacion del programa de higiene Personal de Personal
y sancamicnto. Restaurante Tercero
6 |Rastreabilidad. Personal de Personal
Restaurante Tercero
7 Principios y pasos para la aplicacion Personal de Personal
del sistema HACCP Restaurante Tercero
o |omreconcomtoicmels | ot | peonn
g o/ o~ Restaurante Tercero
asociados.
9 Uso y mantenimiento de Personal de Personal
instrumentos Y equipos. Restaurante Tercero
10 Control de Proceso (Monitoreo y Personal de Personal
Verificacion) : PCC y PCQ Restaurante Tercero

% de Cumplimiento

*El cumplimiento de las capacitaciones tiene que ser al 100% durante un afio.

Expositor’'Moderador : Nombres y Apellidos:

Finma:

Fuente. Guerra Joseph, K. E. (2021)
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Apéndice E

Registro de Verificacion del Control de Abastecimiento de Agua Potable

PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

INSTITUCION EDUCATIVA - DEPARTAMENTO DEL TOLIMA

CONTROL DE pH ¥ CLORO RESIDUAL

VERSION: 01
CODIGO: FR-3B-04
VIGENTE DESDE:
30-03-2022

PUNTO DE TOMA:

MES:

Dia

Hora

Cloro Residual

03-2ppm | (6 Lot} 8) OBSERVACIONES

RESPONSAELE

@l |~ oo |s|w|n|=

22

23

24

25

26

27

28

28

30

FIRMA DE QUIEN SUPERVISA:

Fuente. Rodriguez, D. P. S. (2022)
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Registro de Verificacion del Control de las Condiciones del Tanque de Almacenamiento

Fuente.

PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

INSTITUCION EDUCATIVA - DEPARTAMENTO DEL TOLIMA

VERIFICACION DE CONDICIONES - TANQUE DE ALMACENAMIENTO

VERSION: 01
CODIGO: FR-SB-
04

VIGENTE DESDE:
30-03-2022

NOMBRE DEL RESPONSABLE:

MES DE REGISTRO:

ASPECTO PARA VERIFICAR

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

LIM[M[J|V|S|ID|[LIM|M[J|V|S/D|ILIM/M|J|V|S|D|LIM[M|J|V|S|D

OBSERVACIONES

Vélvula / Llave de entrada

Vélvula / Llave de salida

Paredes del Tanque de Almacenamiento

Piso del Tanque de Almacenamiento

Tapa del Tanque de Almacenamiento

El agua utilizada por la planta es de calidad potable

Se dispone de la temperatura adecuada y |a presion suficiente
en los puntos de agua

Se cuenta con un tangue de almacenamiento de agua para
minimo un dia de produccién

Se realiza seguimiento del cloro residual en red

Limpieza y Desinfeccién Tanque de Almacenamiento

Desinfectante Utilizado:
Concentracién Solucién Desinfectante:

Marcar con una "C" si la actividad se cumple satisfactoriamente
Marcar con una "NC" si la actividad no cumple con lo requerido

ACCIONES CORRECTIVAS:

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LLEVAR EL REGISTRO:

FIRMA DE QUIEN SUPERVISA:

Rodriguez, D. P. S. (2022)




Apéndice G

Registro de Verificacion del Control del Manejo Integral de Plagas

PROGRAMA DE CONTROL INTEGRAL DE PLAGAS

Area de Preparacién

Otro

VERSION: 01
INSTITUCION EDUCATIVA - DEPARTAMENTO DEL TOLIMA CODIGO: FR-58-03
VIGENTE DESDE:
REGISTRO VERIFICACION DE CONTROL DE PLAGAS 30-03-2022
NOMBRE DEL RESPONSABLE:
MES ANO:
CONTROL TIPO DE CONTROL REALIZADO
DiA | HORA INSTALACIONES FISICO _ Qumico EVIDENCIA DE PLAGAS QUIEN REALIZA OBSERVACIONES
Mallas, Rejillas, Proteccion N e
FISICAS Fumigacién Roedor Insecto
Angeos Sifones Puertas

Area de

Instalaciones Sanitarias

Area de Residuos Sélidos

Marcar con “C*" si el area revisada Cumple; "NC" si el area No Cumple; "NA™ si No Aplica

FIRMA DE QUIEN SUPERVISA:

Fuente. Rodriguez, D. P. S. (2022)
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Apéndice H

Registro de Verificacion del Manejo de Residuos Solidos

PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS VERSION: 01
INSTITUCION EDUCATIVA - DEPARTAMENTO DEL TOLIMA gSD"-"D: FR-SB-
REGISTRO VERIFICACION DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS :éGUIEJNzTuEngSDE:
NOMBRE DEL RESPONSABLE
MES DE REGISTRO:
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
ASPECTO PARA VERIFICAR OBSERVACIONES

LIM[MJ|VISID|L|M|M|J V|SIDLIM|M|J|V|SID|L/M|M|JIVIS|D

Las canecas se encuentran
tapadas y con su
respectiva bolsa

Las canecas se encuentran
diferenciadas con el color
que corresponde

Se retira la basura al
terminar el proceso de
preparacion

Las canecas estan en el
drea gue corresponde,
retirada del area de
preparacion

Se realiza la segregacion en
la fuente de los residuos
solidos

Se efectua el lavado de los recipientes y/o contenedores de
los residuos solidos

Recoleccion por la Empresa de Aseo Municipal

Disposicion de Residuos para Compostaje

Marcar con una "C" si la actividad se cumple satisfactoriamente
Marcar con una "NC" si la actividad no cumple con lo requerido

ACCIONES CORRECTIVAS:

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LLEVAR EL REGISTRO:

FIRMA DE QUIEN SUPERVISA:

Fuente. Rodriguez, D. P. S. (2022)
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Registro de Verificacion de Limpieza y Desinfeccion
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

INSTITUCION EDUCATIVA - DEPARTAMENTO DEL TOLIMA

REGISTRO VERIFICACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

VERSION: 01
CcODIGO: FR-SB-01
VIGENTE DESDE:
30-03-2022

NOMBRE DEL RESPONSABLE:

MES DE REGISTRO:

AREA

LIMPIEZA (L),
DESINFECCION
(D), LIMPIEZA Y
DESINFECCION

(LD}

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3

SEMANA 4

M| JV/SIDILIM|M|JIV|S|D|L|M|M|J|V|S5|D

L{M|M

J[V

ACCIONES CORRECTIVAS

PISOS

PAREDES

TECHO

VENTANAS

PUERTAS

MESONES

ESTANTES

UTENSILIOS

NEVERAS

ESTUFAS

LICUADORA

BANOS

LAVAMANGS

RECIPIENTES
DE RESIDUOS

SIFONES

CAMPANA
EXTRACION

PERSONAL MA|

NIPULADOR

LAVADO DE
MANOS

HIGIENE
PERSONAL

UNIFORME

Marcar con una "C" si |a actividad se cumple satisfactoriamente
Marcar con una "X" si la actividad no cumple con lo requerido

OBSERVACIONI

ES:

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LLEVAR EL REGISTRO:
FIRMA DE QUIEN SUPERVISA:

Fuente. Rodriguez, D. P. S. (2022)
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Lista de Chequeo, Instalaciones y Condiciones de Saneamiento, Resolucion 2674 de 2013
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ASPECTOS A VERIFICAR | CALIFICACION | OBSERVACIONES

INSTALACIONES FiSICAS

La planta estd ubicada en un lugar alejado de focos de insalubridad o
contaminacion y sus accesos y alrededores se encuentran limpios (maleza,
objetos en desuso, estancamiento de agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento.

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud y bienestar de la
comunidad.

La edificacion estd disefada y construida de manera que protege los
ambientes de produccion y evita entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas
y animales domésticos u otros contaminantes.

La edificacion estd construida en proceso secuencial (recepcién insumos
hasta almacenamiento de producto terminado) y existe una adecuada
separacion fisica de aquellas areas donde se realizan operaciones de
produccion susceptibles de ser contaminadas, evitan la contaminacion
cruzada y se encuentran claramente sefializadas.

La edificacion y sus instalaciones estin construidas de manera que facilite las
operaciones de limpieza, desinfeccion y control de plagas.

Las dreas de la fibrica estin totalmente separadas de cualquier tipo de
vivienda y no son utilizadas como dormitorio.

Existe un sitio adecuado e higiénico para el consumo de alimentos y descanso
de los empleados (area social).

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Existe programa, procedimientos, andlisis (fisicoquimicos y microbiolégicos)
sobre manejo y calidad del agua, se ejecutan conforme a lo previsto y se llevan
los registros.

[
3

El agua utilizada en la planta es potable, existe control diario del cloro
residual y se llevan registros.

(=
w

El suministro de agua y su presion es adecuado para todas las operaciones.

El agua no potable usada para actividades indirectas (vapor, refrigeracion
indirecta, u otras) se transporta por tuberias independientes e identificadas por
colores.

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua, construido con materiales
resistentes, identificado, estd protegida, es de capacidad suficiente para un
dia de trabajo, se limpia y desinfecta peridédicamente y se llevan registros.

22

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)



Apéndice k

Lista de Chequeo, Saneamiento, Resolucion 2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

Se dispone de sistema sanitario adecuado para la recoleccion, tratamiento y
disposicion de aguas residuales.

El manejo de los residuos liquidos dentro de la planta no representa riesgo de
contaminacion para los productos ni para las superficies en contacto con
éstos.

Las trampas de grasas y/o solidos (si se requieren) estdn bien ubicadas y
diseftadas y permiten su limpieza.

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

Existe programa, procedimientos sobre manejo y disposicion de los residuos
solidos, se ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los registros.

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes para
la recoleccion intema de los residuos solidos o basuras y no presentan riesgo
para la contaminacion del alimento y del ambiente.

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar generacion
de olores, molestias sanitarias, proliferacion de plagas.

Existe local o instalacion destinada exclusivamente para el depdsito temporal
de los residuos solidos (cuarto refrigerado de requerirse), adecuadamente
ubicado, identificado, protegido (contra la lluvia y el libre acceso de plagas,
animales domésticos y personal no autorizado) y en perfecto estado de
mantenimiento

De generarse residuos peligrosos, la planta cuenta con los mecanismos
requeridos para manejo y disposicion.

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

Existe programa y procedimientos especificos para el establecimiento, para
el control integrado de plagas con enfoque preventivo, se ejecutan conforme
a lo previsto y se llevan los registros.

No hay evidencia o huellas de la presencia o daflos de plagas.

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados, como medidas de control
integral de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, trampas, cebos, etc.).

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

LIMPIEZA Y DESINFECCION

Existe programa y procedimientos especificos para el establecimiento, para
limpieza y desinfeccion de las diferentes dreas de la planta, equipos,
superficies, manipuladores.

Se realiza inspeccion, limpieza y desinfeccion periddica de las diferentes
dreas, equipos, superficies, utensilios, manipuladores y se llevan los registros.

Se tienen claramente definidos los productos utilizados: fichas técnicas,
concentraciones, empleo y periodicidad de la limpieza y desinfeccion.

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)
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Apéndice L

Lista de Chequeo, Instalaciones Sanitarias y Personal Manipulador de Alimentos, Resolucion

2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

Los productos utilizados se almacenan en un sitio adecuado, ventilado,
identificado, protegido y bajo llave y se encuentran debidamente rotulados,
organizados y clasificados.

Se dispone de sistemas adecuados para la limpieza y desinfeccion de equipos
y utensilios.

INSTALACIONES SANITARIAS

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantdad
suficiente, separados por género, en buen estado, en funcionamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los elementos para la higiene personal
(jabon desinfectante, toallas desechables o secador eléctrico, papel higiénico,
caneca con tapa, etc.) y se encuentran limpios.

(=)
o
(53

Existen vestieres en niimero suficiente, separados por género, ventilados, en
buen estado. alejados del drea de proceso. dotados de casilleros (lockers)
individuales, ventilados, en buen estado, de tamafio adecuado y destinados
exclusivamente para su propdsito.

La planta cuenta con lav: s de accic iento no | dotado con
dispensador de jabon desinfectante, impl desechables o equip
automaticos para el secado de manos, en las dreas de elaboracion o proximos
a éstas, exclusivos para este proposito.

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

{

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de lavarse las manos
después de ir al bato o de cualquier cambio de actividad y a pricticas
higiénicas.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

3.1

Se realiza control y reconocimiento médico a manipuladores y operarios
(certificado médico de aptitud para manipular alimentos), por lo menos 1 vez
al aflo y cuando se considere necesario por razones clinicas y
epidemiologicas.

312

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme adecuado
de color claro y limpio y calzado cerrado de material resistente e impermeable
y estan dotados con los elementos de proteccion requendos (gafas, guantes
de acero, chaquetas, botas, etc.) y los mismos son de material sanitario.

Los manipuladores y operarios no salen de la fibrica con el uniforme.

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el codo) cada vez
que sea necesario y cuando existe riesgo de contaminacion cruzada en las
diferentes etapas del proceso.

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019
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Lista de Chequeo, Condiciones de Proceso y Fabricacion, Resolucion 2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para recubrir cabello,
tapabocas v protectores de barba de forma adecuada y permanente (de
acuerdo al riesgo) y no usa maquillaje.

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin esmalte y con uflas cortas.

Los guantes estin en perfecto estado, limpios y desinfectados y se ubican en
un lugar donde se previene su contaminacion.

Los empleados no comen o fuman en dreas de proceso. evitan prdcticas
antihigiénicas tales como rascarse, toser, escupir y no se observan sentados
en el pasto o andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda
contaminarse etc.

3.1.9*

Los empleados que estin en contacto directo con el producto, no presentan
afecciones en la piel o enfermedades infectocontagiosas.

3.L10

Los visitantes cumplen con las précticas de higiene y portan la vestimenta y
dotacion adecuada suministrada por la empresa.

32

EDUCACION Y CAPACITACION

321

Existen un plan de capacitacion continuo y permanente en manipulacion de
alimentos, que contenga al menos: metodologia. duracién, cronograma y
temas especificos acorde con la empresa, el proceso tecnologico y al
desempefio de los operarios, etc.. para el personal nuevo y antiguo, se ejecuta
conforme a lo previsto y se llevan registros.

Existen avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad del cumplimiento de
las pricticas higiénicas y su observancia durante la manipulacion de
alimentos.

Conocen y cumplen los manipuladores las pricticas higiénicas.

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

DISENO Y CONSTRUCCION

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones o
roturas y tiene la inclinacion adecuada para efectos de drenaje.

Los sifones estan equipados con rejillas adecuadas.

Las paredes son de material resistente, de colores claros, no absorbentes, lisas
y de facil limpieza y desinfeccion, se encuentran limpias y en buen estado.

Las uniones entre las paredes y entre éstas y los pisos son redondeadas, y
estan disefladas de tal manera que evitan la acumulacion de polvo y suciedad.

El techo es de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento y se encuentra
limpio.

No existe evidencia de condensacion, formacion de hongo y levaduras,
desprendimiento superficial en techos o zonas altas.

De contar con techos falsos o doble techos estos se encuentran construidos de
materiales impermeables. resi lisos, cuentan con accesibilidad a la

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)



Apéndice N

Lista de Chequeo, Equipos y Utensilios, Resolucion 2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

cimara superior, sus laminas no son de ficil remocion y permiten realizar
labores de limpieza, desinfeccion y desinfestacion.

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen estado, libres
de corrosion o moho y bien ubicadas.

Las ventanas que comunican al exterior estan provistas de malla anti-insecto
y los vidrios que estan ubicados en dreas de proceso cuentan con la proteccidn
en caso de ruptura.

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada iluminacion en calidad e intensidad
(natural o artificial).

4.1.11

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas para evitar la
contaminacion en caso de ruptura, estan en buen estado y limpias.

4.1.12

La ventilacion de la sala de proceso es adecuada y no afecta la calidad del
producto ni la comodidad de los operarios.

4.1.13

Los sistemas de ventilacion filtran el aire y estan proyectados y construidos
de tal manera que no fluya el aire de zonas contaminadas a zonas limpias.

42

EQUIPOS Y UTENSILIOS

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

Todas las superficies de contacto con el alimento cumplen con las
resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012

Las piezas o accesorios estan asegurados para prevenir que caigan dentro del
producto o equipo de proceso.

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y desechos son a
prueba de fugas, debid identificados, de material impermeable,
resistentes a la corrosion y de ficil limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos, no presentan fugas,
son de material resistente, inertes, no porosos, impermeables, facilmente
desmontables para su limpieza y desinfeccion y estin localizados en sitios
donde no significan riesgo de contaminacién del producto.

426

Los equipos estin ubicados segin la secuencia logica del proceso
tecnologico, evitan la contaminacién cruzada y las dreas circundantes
facilitan su inspeccién, mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

427

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medicion y registro de variables del proceso
(termometros, termbgrafos, pH-metros, etc.).

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)
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Apéndice O

Lista de Chequeo, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Resolucion 2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

Los cuartos frios o los equipos de refrigeracion estin construidos de
materiales resistentes, faciles dq. lummr impermeables, se encuentran en
buen cstadO)no S ( iones y equipados con termometro de
precision de facil lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal
que indique la temperatura promedio del cuarto y se registra dicha
temperatura.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Existen procedimientos y registros escritos para control de calidad de
materias primas ¢ insumos, donde se sefalen especificaciones de calidad
(condiciones de conservacion, rechazos).

w
(=)

Las materias primas e insumos estn rotulados de conformidad con la
normatividad sanitaria vigente, estin dentro de su vida til y las condiciones
de recepcion evitan la contaminacion y proliferacion microbiana,

Previo al uso las matenias primas e insumos son inspeccionados y sometidos
a los controles de calidad establecidos.

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

Las materias pnmas ¢ insumos se almacenan en condiciones sanitarias
adecuadas, en dreas independientes y debid marcadas o etiquetadas.

ENVASES Y EMBALAJES

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

Los materiales de envase y empaque son inspeccionados antes de su uso,
estin limpios, en perfectas condiciones y no han sido utilizados previamente
para otro fin.

Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad y
limpieza, alejados de focos de c¢ inacion y debid protegidos.

OPERACIONES DE FABRICACION

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en dptimas condiciones
sanitarias que garantizan la proteccion y conservacion del alimento.

Se realizan y registran los controles requeridos en las etapas criticas del
proceso (tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion
y velocidad de flujo) para asegurar la inocuidad del producto.

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y continua de
manera que no se producen retrasos indebidos que permitan la proliferacion

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)
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Apéndice P

210

Lista de Chequeo, Otros Aspectos de Requisitos Higiénicos de Fabricacidn, Resolucion 2674 de

2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

de microorganismos o la c inacion del producto. Son suficientes y estan
validadas para las condiciones del proceso.

Los procedimi ecanicos de factura (lavar, pelar, cortar, clasificar,
batir, secar, entre otros) se realizan de manera que se protege el alimento de
la contaminacion.

El hielo utilizado en la planta (cuando se requiera), se elabora a partir de agua
potable.

53.6*

La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente para la
elaboracion de ali S para cons h ). Se cuenta con mecanismos
para proteger el ali ) de la e inacion por les u otros materiales
extrafios.

Cuenta la planta con las diferentes dreas y secciones requendas para el
proceso y se toman las medidas para evitar la contaminacion cruzada.

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que eliminan la
ibilidad de c¢ inacion del ali y el drea es exclusiva para este fin.

Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas
sanitarias (aplicar el formato establecido: Anexo 1: Protocolo Evaluacion de
Rotulado de Alimentos).

La planta garantiza la trazabilidad de los productos y materias primas en todas
las etapas de proceso, cuenta con registros y se conservan el tiempo necesario.

535

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

551

Se llevan control de entrada, salida y rotacion de los productos.

u.
n
[

El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones
d das ( atura, humedad, circulacion de aire) y se llevan registros.

t

553

El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que reline
requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este proposito.

El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en estibas o
pilas, sobre palés apropiados, con adecuada separacion de las paredes y del
piso.

Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento y por defectos
de fabricacion se almacenan en un drea identificada, correctamente ubicada y
exclusiva para este fin y se llevan registros de lote, cantidad de producto,
fecha de vencimiento, causa de devolucion y destino final.

CONDICIONES DE TRANSPORTE

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de cc inacion y/o
proliferacion microbiana y asegura la conservacion requerida por el producto
(refrigeracion, congelacion, etc., y se llevan los respectivos registros de
control. Los productos no se disponen directamente sobre el piso.

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)



Apéndice Q

Lista de Chequeo, Aseguramiento y Control de la Calidad, Resolucién 2674 de 2013

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

5.6.2

Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias, de aseo,
mantenimiento y operacion para el transporte de los productos, son utilizados
exclusivamente para el transporte de alimentos y llevan el aviso “Transporte
de Alimentos™.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

SISTEMAS DE CONTROL

Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos y
procedimientos requeridos para claborar los productos.

Se llevan fichas técnicas de las materias primas ¢ insumos (procedencia,
volumen, rotacion, condiciones de conservacion, etc.) y producto terminado.
Se tienen criterios de aceptacion, liberacion y rechazo para los mismos.

Se cuenta con planes de muestreo.

Los procesos de produccién y control de calidad estan bajo responsabilidad
de profesionales o técnicos idoneos, durante el tiempo requerido para el
proceso.

Existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento
(preventivo y correctivo) de equipos, se ejecuta conforme a lo previsto y se
llevan registros.

Se tiene programa y procedimientos escritos de calibracion de equipos e
instrumentos de medicion, se ejecuta conforme a lo previsto y se llevan
registros.

Fuente. Florez Santoya, Z. A., Martinez De Avila, M., & Pérez Wilches, M. F. (2019)
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Apéndice R

Recuperacion Microbiana de Utensilios Segun el Tratamiento

Logl0 (UFC o PFU/mL + 1) recuperado de los utensilios

Sin descanso Marmol Acero inoxidable sin descanso Acero inoxidable de marmol

0 minutos 5 minutos

Tiempo en superficie por tipo de reposo de cubiertos
» BN E. coli NN MS2 I Salmonela ) o
Nota.MS2 = bacteridéfago que se utiliza como sustituto de la norovirus. Las barras indican
el valor medio de microorganismos recuperados de los utensilios (tenedor y cuchara) para cada
tratamiento (sin reposo, reposo en marmol o reposo en acero inoxidable) por tiempo (0 y 5 min).
Los minutos cero representan el estado microbiano del utensilio antes de colocarlos sobre la

superficie contaminada.

Fuente. Firdani, F., Chotimah, D., Putri, D., Kusuma, I., Mantovani, M., & Azzahra, P. (2023).



Apéndice S
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Distribucién de Empresas Alimentarias por Pais con Autorizacion de Exportacion

30

Establecimientos autorizados para exportacion
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Fuente. Antoci, S.,

lannetti, L., Centorotola, G., Acciari, V. A., Pomilio, F., Daminelli, P.,

Romanelli, C., Ciorba, A. B., Santini, N., Torresi, M., Ruolo, A., Castoldi, F., Pierantoni, M.,

Nog, P., y Migliorati, G. (2021)

Apéndice 19 se observa los paises de Brasil, Hong Kong y Canada con mayor nimero de

empresas de alimentos autorizadas a exportar.



Apéndice T

Formato de la Ficha POES

Cédigo POES

Razo6n social

Version

Fecha

Area-equipo o higiene del personal

Elaborado por:

Aprobado por:

Pagina

Objetivo

Imagen/ fotografia

Alcance

Materiales y equipos

Frecuencia:

Accion correctiva:

Procedimiento

Firma y nombre del responsable

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)
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Apéndice U

Modelo de Tarjeta Roja para la Eliminacion de lo Innecesario

Tarjeta roja

N° tarjeta

Nombre del objeto

CATEGORIA

Herramienta |:| Elemento quimico D Elementos eléctricos |:|
Maquinaria |:| Materia prima |:| Producto acabado |:]
Otros |:] Elementos mecanicos I:l

ESTADO

Innecesario I:] Roto D

Defectuoso |:| Dafiado |:]

MEDIDA A TOMAR

Eliminar I:I Reparar El Reciclar I:l

Reubicar D Retornar I:] Otros [:l

Fecha de colocacién de etiqueta
Fecha de inicio

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)



Apéndice V

Modelo de Tarjeta Verde para Ordenar de Acuerdo con Periodicidad de Utilidad

Tarjeta verde

Se usa rara vez Ubicar en administracion Una vez en Colocar en laboratorio
semana
No se usa Eliminar mensual Ubicar en administracion
Semanal Colocar en estanteria Anual Ubicar en bodega
Varias veces al dia Colocar en estanteria

Fecha de colocacion de tarjeta

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)
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Apéndice W

Registro de Verificacion de Limpieza e Inspeccion

Incomecto ® |
@ ® s
Tl ’
U 4 AT =
=gl & - e
i 7 [ > P
N I A R B -
- 2 7| =
P = ~ =
o o e 4 ~
ST A S A
71 7 -
.
3
OF LMPIEZA Y
RC-RO1 -
i | Lo
CIPIE[FlLIP[LIPIL P 3
7 7 - ‘
BTt o 171 7
s - 7| 7/ ”

7| Beumnacdn de o
- 7 | - -

” 20 2| 7
- 7 v
i 2 L4 -
i’ . 7| 7 =
T P -
= lo -
3 = =
7 -
"
h e T
— 1 A
(] I

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021
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Apéndice X

Listado de Verificacion de la Metodologia 5S

)
i

se encuentran establecidas? e
| almacenamiento de los objetos innecesarios?
; ! 5

necesarias realizar la

NN

con la tarjeta roja y en el establecido? 3
2 establecida? =
era del lugar de trabajo? (Cuantos? % ==
¥ 108 identificados con la tarjeta roja?
SEITON- ORDENAR

AN

10s libres?
a los objetos?
al objetos?
: condicu 10, |

iciones (li adherido al estante)?
se encuentran definidos con lineas de color amanilio?
piso estan en buen estado?

NINNNNLINY B

|
8
g

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)



219

Apéndice Y

Formato de Preguntas de Evaluacion a Empleados sobre POES

CUESTIONARIO SOBRE EL MANUAL DE POES
A continuacion, se enlistan 10 preguntas de seleccion miltiple referente al manual de procedimientos de
limpieza. Usted debera seleccionar la respuesta correcta, la evaluacion tendra un tiempo de 15 minutos para su

desarrollo.
1 . Cuantos capitulos tiene el manual de procedimientos?
a) 5 b) 8 c) 6
2 JEn qué capitulo se puede encontrar informacion sobre el comportamiento que se debe seguir
dentro de la empresa?
a) Contaminacion cruzada
b) Gestion de residuos
c) Personal manipulador de alimentos
3 . Cual es una fuente de contaminacion fisica?
a) Papel b) detergente
4. . Qué zona se representa con color naranja?
a) Zona 1 b) Zona 2 c) Zona 3
5 Cuando se realiza la limpieza se debe registrar en RC-R-01
a) Si b) No
6 . Cudntos colores se manejaran para el desecho de basuras?
a) 2 b) 3 c) 4
7 Una norma que se debe seguir cualquier operario o visitante dentro de la empresa es el lavado y
desinfeccién de manos.
a) Si b) No
8 .El proceso de capacitacion se registra?
a) Si b) No
9 . Con qué frecuencia se debe actualizar el manual?
a) Cada afio b) Cada seis meses
c) Cuando se incorporen nuevos equipos 0 procesos
10 :Qué son las ETAs?
a) Enfermedades transmitidas por los alimentos
b) Una enfermedad

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)



Apéndice Z

Formato de Preguntas de Evaluacion a Empleados sobre 5S

CUESTIONARIO SOBRE EL MANUAL DE 58

A continuacion, se enlistan 10 preguntas de seleccion multiple referente al manual de procedimientos de
limpieza. Usted debera seleccionar la respuesta correcta, la evaluacion tendra un tiempo de 15 minutos para su

desarrollo.
1 ¢ Qué son las 58?
a) Son procedimientos de limpieza
b) Son métodos de mejora
c) Son métodos usados para la fabricacion de café
2 :Se puede aplicar 5S en toda la empresa y procesos?
a) Si b) No
3 & Qué significa seiton?
a) Orden b) Limpieza c)
4. (En qué S se hace uso de tarjetas?
a) Primera S y segunda S
b) Tercera S
c) Tercera S y quinta S
5 ;La metodologia cuenta con registros que permitan llevar un inventario?
a) Si b) No
6 A qué se refiere la quinta S o Seiketsu?
a) Limpieza b) Estandarizacion c)
7 ;Uno de los criterios de orden es que cada objeto debe tener una tarjeta roja?
a) Si b) No
8 ¢;La metodologia SS se desarrollara en tres etapas?
a) Si b) No
9 :,Con que frecuencia se debe actualizar la lista de chequeo de la metodologia?
a) Cada anio
b) Cada seis meses
c) Cada mes
10 ;Cudl es la S mas importante dentro de esta metodologia?
a) Seiri b) Seiton c)

Estandarizacion

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)

220



221

Apéndice AA

Nivel de Cumplimiento Inicial del Centro de Torrefaccion REDCAF

Nivel de cumplimiento de REDCAFC con respecto a la norma 067
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Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)



222

Apéndice AB

Consolidado de Cumplimiento en la Implementacion

PUNTAJE CUMPLIMIENTO
REQUISITO
Inicial Final Esperado % Inicial % Final %Esperado

Instalaciones
Disposicion de desechos solidos 2 5 7,5

Instalaciones sanitarias 2 85 9

Sub total 4 13,5 16,5 1% 2% 2%
Requisitos higiénicos de fabricacion del personal 75 81 100 1% 10% 13%
Materias primas e insumos

Inspeccion y control 5 20 20
Condiciones de recepcion 8 16 16
Almacenamiento 4 8 16

Sub total 17 4 52 2% 6% 7%
Operaciones de produccion

Condiciones ambientales 35 12 12 0% 2% 2%
Envasado, etiquetado y empaquetado

Condiciones minimas 5 30 30

Embalaje previo 1 7 7

Cuidados previos y prevencion de contaminacion 5 7 7

Sub total 11 4 4“4 1% 6% 6%
Almacenamiento, distribucién y transporte

Condiciones optimas de bodega 3 7 7

Condiciones minimas de manipulacion y transporte 0 4 7

Infraestructura de almacenamiento 2 4 4

Sub total 5 15 18 1% 2% 2%
Aseguramiento y control de calidad

Laboratorio de control de calidad 2 6 8

Registro de control de calidad 0 5 9

Meétodos y proceso de asco y limpieza 0 15 15

Sub total 2 26 32 0% 3% 4%
Puntaje final 50 2355 2745

Porcentaje de cumplimiento 6% 29% 34%
Calificacion Critico Regular Regular

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)
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Apéndice AC

Forma Incorrecta de Mantener las Areas del Centro REDCFAC

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)
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Apéndice AD

Forma Correcta de Mantener las Areas del Centro REDCFAC

Fuente. Lucero Oliva, D. C. (2021)



Apéndice AE

Encuesta a los Operarios de la Empresa Procesadora de Legumbres

I. Nunca 2.Casinunca 3.Aveces 4. Casisiempre

5. Siempre

225

ITEMS

1

2

3

4

1. ;Al ingresar a la sala de proceso se lava las manos?

2. (Se desinfecta los zapatos al ingresar a la sala de proceso?

3. (Luego de usar los servicios higiénicos se lava las manos?

4. (Altocar el suelo o alguna superficie contaminada se lava las
manos?

5. ¢Cuenta con indumentaria limpia y destinada Unicamente
para desarrollar sus actividades en la empresa?

6. (Cuenta con equipo de proteccion personal (zapatos de
seguridad, tapones auditivos, entre otros)?

7. Utiliza accesorios (sortijas, relojes, pulseras u otros) durante
su jornada laboral?

8. (Ha trabajado con heridas o lesiones?

9. (Utiliza cofia (cubre cabeza para proteger el cabello) como
parte de su indumentaria?

10. ;Utiliza tapabocas como parte de su indumentaria?

11. ;Ha observado la presencia de insectos, roedores u otros
animales en el establecimiento?

12. ;La empresa le ha brindado capacitacion sobre temas como:
Sistema de gestion de la calidad, inocuidad de los alimentos,
Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento?

13. ;Tiene conocimiento de su puesto de trabajo (nombre,
funciones a desempeiiar, perfil del operario, jefe responsable,
entre otros)?

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)




Apéndice AF

Ficha de Inspeccion Sanitaria para Evaluacion de la Mejora, Pagina 1. SANASA

ASPECTOS A EVALUAR

| Si | NO | OBSERVACIONES

CONDICIONES GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

El establecimiento es exclusivo para la
produccion y procesamiento de alimentos
agropecuarios primarios destinados al
consumo humano y de origen:

Animal ( ) Vegetal ( X )

1.12.

El  establecimiento esta libre de
conexiones con otros ambientes o locales
incompatibles a la produccion de

alimento.

1.13.

Existe un area de exclusion donde se
acopia los residuos (sélidos o liquidos
cuando corresponda) alejados de las salas

de proceso y almacenes.

El establecimiento esta libre de insectos,
roedores o evidencias que pudiera indicar
la presencia de plagas en los almacenes o

las salas de proceso.

1.15.

Las areas o ambientes se encuentran
adecuadamente sefializados con carteles
resistentes, con avisos referidos a buenas
practicas de produccion, manufactura y a

seguridad.

1.16.

Se realiza tratamiento al agua potable
antes de ingresar al proceso productivo en

el establecimiento.

No ingresa agua al proceso

productivo.

El abastecimiento de agua es el adecuado.

v | No se provee de agua en todas sus
instalaciones de manera permanente

y suficiente.

1.18.

Cuentan con un laboratorio en el
establecimiento con equipos para realizar

analisis microbiologico.

1.19.

Los ambientes o salas de proceso cuentan
con contenedores para la disposicion de
residuos solidos en cada zona y se
encuentran en buenas condiciones de

limpieza y mantenimiento.

1.20.

Cuenta con un comedor para el personal,
ubicado lejos de los almacenes y salas de

proceso.

No tienen un comedor.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)

226



Apéndice AG

Ficha de Inspeccidn Sanitaria para Evaluacion de la Mejora, Pagina 2. SANASA

DISPOSICION DE LAS INSTALACIONES DEL ESTABLECIMIENTO

10.1.

La distribucion de los ambientes permite la
adopcion de buenas practicas y medidas de

prevencion de contaminacion.

2.5;

Las estructuras (pisos, paredes y techo) son
solidos, de material duradero, faciles de

limpiar y desinfectar.

2.6.

La ubicacion del establecimiento esta libre
de peligros, olores fuertes, humo, polvo,

etc.

2

El ingreso al establecimiento dispone de
sistemas de desinfeccion adecuadas para

evitar la contaminacion.

ESTRUCTURA E INSTALACIONES

El establecimiento se encuentra protegido

contra:

a)

Inundaciones (pendientes, drenajes, etc.)

b)

Infestaciones por plagas (hermeticidad,

mallas, etc.)

c)

Acumulacion de desechos liquidos, sélidos,

gas. (espacio externo y colindante)

d)

Riesgos eléctricos e incendios (cables

protegidos y extintores vigentes)

Los extintores no se encuentran

vigentes.

3.2,

Para  proteger el alimento, el
establecimiento dispone de un area
adecuada y exclusiva para almacenamiento

de alimentos.

3.3.

Cuenta con almacenes exclusivos.

3.4

Las instalaciones de los equipos de
produccion y almacenamiento poseen un
espacio suficiente para las operaciones de

sanitizacion.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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3:5¢

El potencial de contaminacion debido al
disefio y construccion de la planta se ha

reducido por division de areas.

3.6.

Se dispone de medios adecuados de
ventilacion mecanica que permitan
controlar la temperatura, la generacion de
malos olores y/o riesgo de contaminacion

cruzada.

E 7 4

Los ambientes o salas estan provistas de

equipos para la proteccion contra plagas.

3.8.

La iluminacion natural o artificial permite
la realizacion de operaciones de manera
higiénica y limpia en areas de manipulacion

de alimentos.

3.

Las fuentes de iluminacion se encuentran

protegidas contra posibles roturas.

XIL

EQUIPOS

12.1.

Las superficies del mobiliario en contacto
directo con los alimentos son de material

que permite su limpieza y desinfeccion.

Las superficies del mobiliario en contacto
directo con los alimentos son de material
inerte, no absorbente, atoxico, sin olores ni

sabores.

12.3.

Los vehiculos para el traslado dentro de las
salas de proceso son de material que facilita

su limpieza y desinfeccion.

No cuentan con vehiculos.

12.4.

Los equipos y/o instrumentos de control
son suficientes y precisos ademas de estar
disefados y construidos con materiales que

pueden limpiarse y mantenerse facilmente.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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12.5.

Los vehiculos contaminan el alimento o
envases (con olores, residuos de

insecticidas, alimentos infestados, etc.)

12.6.

Los medios de traslado se mantienen en
estado  integral de limpieza y

funcionamiento.

12.7.

Los equipos de medicion tienen calibracion
vigente y el registro de la verificacion y

mantenimiento se encuentra al dia.

No cuentan con registro de

verificacion y mantenimiento.

12.8.

Existen instrumentos que permiten la
vigilancia de los parametros de temperatura
y humedad.

No controlan temperatura ni

humedad.

XIIL

SERVICIOS HIGIENICOS Y VESTUARIOS

13:1.

Los  servicios (aparatos  sanitarios,
accesorios y ambientes en general) se
encuentran en buen estado de limpieza y

mantenimiento.

13.2.

Los servicios higiénicos no tienen conexion
directa con los ambientes o salas de

proceso.

Se mantienen con puerta

cerrada.

13.3.

Los servicios higiénicos tienen adecuado
abastecimiento de agua y estan equipados

con jabon liquido y secador de manos.

13.4.

Existen avisos que indiquen “lavarse las
manos después de hacer uso de los servicios

higiénicos™.

XIV.

PERSONAL

14.1.

La empresa cuenta con un programa de
capacitacion al personal en Buenas

Practicas de Higiene.

14.2.

El personal en contacto directo con los
alimentos y labores de limpieza cuenta con

carnet sanitario vigente.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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14.3.

El personal encargado del control de
calidad de los alimentos es un profesional

con conocimientos del sistema HACCP.

XV.

HIGIENE PERSONAL Y SANEAMIENTO DE

LOS AMBIENTES

15.1.

Al ingreso a los ambientes o salas de
proceso se controla y supervisa al personal:
aseo personal, indumentaria y presencia de
heridas, lesiones, sortijas, relojes, pulseras,

unas largas, etc.

15.2.

Se cuenta con jabon y/o sustancia
sanitizante junto al lavatorio de manos para
uso de personas al ingreso a los ambientes

o salas de proceso.

15.3.

El personal manipulador de alimentos
cuenta con ropa protectora, calzado y cubre
cabeza protector de cabello, mascaras
adecuadas, diferenciado por dreas de

trabajo.

15.4.

Existen registros de instruccion y
supervision del lavado de manos del

personal encargado del procesamiento.

15.5.

Se encuentra identificados los recipientes
para desechos, subproductos y sustancias
no comestibles o peligrosas; y son de

material adecuado.

15.6.

Se cuenta con lugares especificos para los

desechos y desperdicios.

15.7.

Se evita la acumulacion de desechos y/o
desperdicios en las areas de manipulacion y

almacenamiento de alimentos.

15.8.

Se dispone de abastecimiento suficiente de
agua potable (sistema de distribucion y

almacenamiento).

v | abastecimiento

agua potable.

No se cuenta con un

suficiente de

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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15.9.

Existen instalaciones adecuadas vy
debidamente ubicadas para la limpieza de

insumos, utensilios y equipos.

15.10

Se cuentan con los servicios de higiene bien

ubicados para el personal.

a)

Femenino: Inodoro, lavatorio y ducha.

b)

Masculino: Inodoro, lavatorio, urinario y

ducha.

15.11

Los servicios higiénicos cuentan con
lavamanos adecuado y jabon, secador de

mano y/o papel higiénico.

15.12

Los servicios higiénicos se encuentran en
buen estado de conservacion, limpio y

saneado.

15.13

Las instalaciones cuentan con vestuarios en
numero y disefio adecuados para el

personal.

15.14

Al ingreso a las salas de proceso se dispone
agua, jabon sanitizante, grifo no manual,
secador automdtico convenientemente

ubicado.

15.15

Existen letreros claros que instruyen sobre
la desinfeccion de manos en las salas de

proceso, servicios higiénicos y otros.

15.16

Se dispone de materiales adecuados y
exclusivos por areas para la limpieza y

desinfeccion.

15.17

Se cuenta con procedimientos para la
limpieza y desinfeccion de los equipos e

instalaciones.

15.18

Los detergentes y desinfectantes empleados
son inocuos y eficaces para el uso

destinado.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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XVL

INOCUIDAD

16.1.

Se cuenta con parametros de control
microbiologico, quimicos o fisicos basados
en principios cientificos solidos, los cuales
se encuentran documentados en planes y
procedimientos de vigilancia que indique

métodos y limites.

16.2.

Se han definido mecanismos para evitar la
contaminacion microbiologica del alimento
a través de la manipulacion de superficies

de contacto o aire, como:

a)

Acceso restringido a areas de produccion

y/o procesamiento.

b)

Limpieza y desinfeccion de superficies

luego de uso.

16.3.

Los utensilios y equipos portitiles ya
limpios y desinfectados se almacenan en
lugares que previenen una contaminacion

de los mismos.

16.4.

Se cuenta con sistemas que permitan
reducir el riesgo de contaminacion por
sustancias extranas en el producto asi como

su deteccion oportuna.

16.5.

Las instalaciones y equipos estan en estado
apropiado lo cual facilita su saneamiento y

prevencion de contaminacion cruzada.

16.6.

Los productos quimicos de limpieza y
desinfeccion se manipulan y almacenan
adecuadamente envasados, rotulados y
zonificados en las areas comunes con

alimentos.

16.7.

La manipulacion de productos quimicos,

fisicos y biologicos no representa una

Son autorizados por DIGESA e
INACAL.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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amenaza para la inocuidad y aptitud de los

alimentos.

16.8.

Los productos quimicos, fisicos y
biologicos son manipulados por personal
capacitado y se documenta las medidas de

seguridad.

16.9.

Se vigila la eficacia de los sistemas de
saneamiento mediante la verificacion
periodica que permitan revisar y actualizar
dichos sistemas y reportar fecha del periodo

de registros.

16.10

Se toman precauciones para el ingreso del
personal extrafio (visitantes) de forma tal
que no atente contra la inocuidad del
alimento (pediluvio) y desinfectado de

manos con indumentaria adecuada.

16.11

Se cuenta con un programa documentado
de control de plagas con evidencia de

registros, elocucion y monitoreo.

16.12

Se controlan los riesgos alimentarios en los

PCC identificados en el plan HACCP.

No cuentan con plan HACCP.

16.13

El proceso de produccion minimiza la
exposicion del producto y manipulacion
directa de los alimentos ofreciendo una

proteccion al mismo.

16.14

Se han definido limites criticos de

temperatura, tiempo y/o peso (PCC).

No se han definido limites

criticos.

16.15

Los dispositivos de registro de temperatura,
tiempo y/o peso se inspeccionan a
intervalos regulares para comprobar su

exactitud.

Las balanzas son
inspeccionadas y calibradas, por

lo regular, cada 3 meses.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)

233



Apéndice AN

Ficha de Inspeccion Sanitaria para Evaluacion de la Mejora, Pagina 9. SANASA

16.16] Se cuenta con un programa de capacitacion
a todo el personal el cual se cumple e
incluye:
a) | Buenas Practicas de Manufactura. v
b) | HACCP. v
c) | Control de procesos, POES. v
d) | Sistema de gestion de calidad. v
16.17) Se cuenta con registros de capacitacion
dirigido a la gerencia, jefatura y|
supervisores de  produccion  sobre
principios y practicas de higiene de los
alimentos.
16.18.| Se cuenta con registros de supervision del | v
desempeiio después de la capacitacion.

Fuente. Arteaga Asalde, J. R. (2021)
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Parametros Determinados para Luminometria

Superficie Pass/Fail =limite*
Acero Inoxidable URL = 1,000
Teflon URL = 4,500
Plastico URL = 2,500
Aluminio URL = 6,000
Caucho URL = 4,500

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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Primer Auditoria con Informacion Desactualizada

««.® . Documentacion Existente ...®.. Documentacion Desactualizada
POES especificos para
cada drea?
Registros en control de 100%
microbitlogi 80%." " Diseiio de formato POES
60% .
- Ma0% ‘0.
. ) .‘. Yo,
Plan i 200yt
i nee san;aqn;n f.en 0% ® ‘*+g Los planes de BPM estan
impieza y desinfeccion . : completos
Plan de saneamientoen '@, 4 .@ Plan de saneamiento
residuos solidos o plagas
‘9

Plan de saneamiento en
Control de aguas

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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Segunda Auditoria con Informacion Actualizada

..o+ Antes --#-- Después

Planes de
saneamiento
completos
100
909 > 9.
80 :
0% .,
A 60%” Programa de limpieza
POES actualizados - S0% . gr e
. 109 e ) y desinfeccion
. 308 J ‘
; ’ 20%
' 10%
: 0%,.9,
: @ b
.. R .
: o Descripceion de los
Personal capacitado
procesos
‘o
Instructivos

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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48l

.mqnnnn,qm,iuil.
e

Auxiliar bodega materia Prima

Vinagre: semestral
Operano de produccion

Aceite. M.P: Anuall planta: trimestral

1. Detergente Alcalino clorado
20-30 mi x lito de agua

2. Desinfectantes a base de
Yodoforo
Amonio cuatemano

Auxiliar de inocuidad

Registrode Limpieza y Desinfeccion
FR-AQ BPM-01

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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POES Desactualizado, Tanque de Almacenamiento de Aceite de Sojay Vinagre, Pagina 2

1 Desarmar 1. Desarmar los acoples fijados a las bombas y tuberia, separando las
pezas que estan sujetas unas de otras, con la ayuda de llaves de tubo.

1. Con la ayuda de cepillos, escobillones y agua a presion se removera la
mayor cantidad posible de suciedad visible adherida a las superficies de

2 Remover los tanques y tuberias.

suciedad visible 2. Se desechara en los recipientes azules destinados para residuos

organicos estipulado en el programa de residuos solidos.

1. Aplicar agua fria a las superficies del tanque, agregar la solucion
detergente mediante el uso de bombas espumadoras, y con la ayuda de
esponjas, escobillones y demas utensilios.

2. frotar ejerciendo una fuerza mecanica hasta lograr remover los residuos
adheridos

3 Lavar 3. Enjuagar todas las superficies con abundante agua

Lavado interno del tanque: El auxiliar de bodega encargado del lavado debe
entrar al tanque por la escotilla lateral, teniendo la precaucion de tener la
proteccion necesaria, ademas asegurandose de tener una higiene adecuada,
principalmente el calzado debe estar en 6ptimas condiciones de asepsia

1. inspeccionarvisuaimente, con el tactoy el olfato los equipos higienizados
por los operarios, verificara que las superficies estén libres de residucs
organicos adheridos y/o capas de grasa.

2. Las piezas se desinfectardn sumergiéndola en desinfectante a base de

5 Verificacion de la yodo. 50ml x 10 L de agua.
limpieza 3. La desinfeccion del equipo se realiza con amonio cuaternario, por
inmersion o aspercion
4. Enjuagar

Si sellegara a evidenciar presencia de residuos, olores extraiios o capas de grasa,
se deberd higienizar nuevamente el equipo, partiendo del paso N° 3.

El operario con la ayuda de pafios desechables, y cuidando de tener una buena
asepsia en su uniforme y principalmente en su calzado, ingresara al tanque por la
escotilla lateral para secarlos excesos de agua que se asientan principalmente en
8 Secar y armar o piso
proceso de armado del equipo controlando la lmpieza de las herramientas y
utensilios, a su vez verificando un buen ensamble de los partes de este, que evite
fugas o aberturas que puedan generar una contaminacion. Utilizando
desinfectante en todo € proceso de armado por medio de aspersion.

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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POES Actualizado para Tanques de Almacenamiento de Aceite de Soja

ux
PROTECCQ!! PERSONAL DETERGENTES Y DESINFECTANTES DOSIFICACION DEFNICIONE §
GUANTES X 1. Detrgeste Alssino dorsdo. ENFORCE N‘;‘;L* Z28RAS 3 N oo Enjuague
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MOND GAFAS X 2 Deankomn®s 3 base de Bmix10Lde X para minrla
BOTAS X Yodoboro RAFIDINE o CEPILLOTANQLE AZLL s . ot S 40 T arganc
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Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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Flujograma Organizacion y Estandarizacion de Operaciones de una Limpieza y Desinfeccion

para Cualquier Area

1. PRE-ENJUAGUE

v
Retirar suciedad o materia organica

v

2. LAVADO \

\J . Ry .
Agregar detergentes clorados o no clorados'y ejercer friccion sobre las superficies

v

3. ENJUAGUE ‘

v
Retirar detergentes con agua a presion
v
4. ARMADO |

v
Anclar piezas, tuberias, abrazaderas y equipos.
A 4

‘ 5. ISNPECCION Y VERIFICACION ‘

v
Inspeccion visual y por tacto, luminometria y desinfeccion con yodo

\ 4

6. DESINFECCION FINAL ‘

A\
Agregar acido per-acético y pasar por toda la linea.

Fuente. Lagos Rey, B. D. (2022)
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POES para el Control de Plagas

Procedimientos Operativos Estandarizados para el control de plagas
Objetivos e Objetivos generales
Elaborar un programa integrado de vigilancia y control de plagas
de acuerdo con la resolucion 2674 de 2013.

Objetivos especificos

Identificar las posibles plagas existentes en la planta de Rellenas la
Sabrosita.

Implementar un programa preventivo para controlar la aparicion de
plagas en las zonas de proceso.

Realizar planes de capacitacion continua a todos los colaboradores
de la empresa.

Saneamiento del medio

Métodos quimicos

Meétodos fisicos

Métodos biologicos

Plaguicidas y clases e Clasificacién de los plaguicidas
seglin su funcion.

Marco tedrico Métodos de control de
plagas

Procedimientos Operativos Estandarizados para el control de plagas

¢ Formulaciones liquidas
Formulaciones solidas

Reino animal

Familia

Especie:

Artropodo

Roedores

Insectos

Ectoparasitos

Quirdpteros

Aves

Método de control e Determinacién de focos de

de insectos rastreros infestaciones y su control.

y voladores e Técnicas de aplicacion o
control de insecticidas

Insecticidas por aspersion

Insecticidas por nebulizacion

Cebos cucarachicidas en gel

Trampas para cucarachas

Monitoreo

Estrategia de control

Accion de emergencia

Especies de plagas y sus
caracteristicas

Responsables y o Esta actividad sera realizada por una empresa externa
equipos utilizados

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)
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POES para el Control de Agua

Procedimientos Operativos Estandarizados de abastecimiento de agua
Objetivos e Objetivo general
Asegurar la calidad y cantidad de agua potable que se requiere en los procesos
productivos y operativos de Rellenas La Sabrosita.

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

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

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

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)
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POES para el Manejo de Residuos Liquidos

POES Manejo de residuos liquidos

e  Objetivos

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

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

POES Manejo de residuos liquidos

e (Caracterizacion de residuos liquidos

e Sistemas
de tratamiento
de aguas
residuales

Sistema de trampa
de grasas tipo
rebosadero

e Sustancias quimicas inorganicas en suspension.
e Compuestos organicos € Inorganicos en suspension.
e Cantidad de sedimentos.
e  Sustancias radiactivas.
e  Tratamientos fisicos: Separacion de particulas
solidas en suspension por tamizado.
e  Tratamientos quimicos:
Tratamientos biologicos:

Pretratamiento

Tratamiento primario
Tratamiento secundario
Tratamientos mas avanzados

s Niveles de
tratamiento

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

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)
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POES para Areas Comunes
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Areas Frecuencia Sustancias y Implementos Actividad
concentracion

Techos La limpieza de los pisos ~ Detergente alcalino Realizar la
Vidrios realiza antes del inicio ~ Lark Foam Cl Implementos de limpieza a cada
Ventanas delajornaday ala (concentracion al 5%) aseo una de las areas y
Pisos finalizacion de la llenar el formato
Puertas jornada y las otras areas BStEl

z desengrasante Lark
Pal_‘.edes . le§ realizan la Foam Hd (concentracion
Rejillas limpieza una vez por al 5%)
Sifones semana.
Lockers

Fuente. Orejuela, C. A.y Guzman, Y. P. (2021)



Apéndice AZ

POES para Equipos

s Sustancias y
Elemento Frecuencia concentracién Implementos

Actividad

-Detergente alcalino
Lark Foam Cl
(concentracion al 5%)

Antes de usar el

equipo. - Detergente )

Conla e quetenn desengrasante Lark Atomizador

i cartbae enel Foam Hd Implementos de
(concentracion al 5%) aseo

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

Desinfectante Lark
Peracetic (concentracion
al 5%)

Limpieza y desinfeccion

Realizar limpieza a los
equipos con el
detergente hasta que
queden totalmente
limpios, después colocar
la solucion de
desinfectante en un
atomizador y aplicar por
aspersion en las piezas y
en las superficies del
equipo.

Dejar actuar por 5
minutos. No necesita
enjuague

Fuente. Orejuela, C. A. y Guzman, Y. P. (2021)
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Procedimiento del Salchichon

247

Evidencia

Entrada Descripcion fotoarafica Salida Responsable
P:jdoe;r:::gg::sy Antes de iniciar cualquier operacion es necesario pesar las materias | Cantidad Operador de
de materias primas carnicas y no carnicas segun lo estipulado en la requerida para la insumos y operador
primas programacion y formulacion del salchichon. produccion de preparacion
El operario realiza el alistamiento de la mezcladora y selecciona la
receta 2, en el que se le agrega la materia prima carnica
h ; . Operador de planta
exceptuando la carne separada y la totalidad de materias primas no Carne N .
Premezclado P . X designado al area de
camicas excluyendo el agua, una vez arrangue el equipo las condimentada .
. ) . . preparacion
paletas giran por un tiempo de 6 min con base de produccion de
100 kg.
El operador hace el alistamiento de la molienda agregando la
premezcla y si se contempla adicion de recortes (salchichén, U
! o 3 . n operador de
Molienda chuleta, tocineta, jamén, salchicha salvaje y Premlum} no debe Carne molida planta designado a
superar el 5% por bache de produccion, este molido se hace por i g .
. . ' ; ! area de preparacion
disco N® 3. Tiempo del proceso aproximadamente 10 min con base
de 100 kg.
Se realiza el alistamiento de la mezcladora seleccionando la receta Un Operador de
Mezclado 3 donde se afiade la carne molida e incorpora la carne separada y Pasta camica

el agua. Tiempo de operacion aproximadamente 15 min.

Alistamiento del
embutido

Una vez se recibe la mezcla préxima a embutir del area de
preparacion. Se ubica inmediatamente en el brazo elevador y se
presiona el boton que esta en direccion hacia arriba (éste se
encuentra ubicado en la pantalla tactil del panel de control de la
embutidora), de forma automaticamente el carro cuter se dirige
hacia la tolva con el propésito de verter la mezcla en la misma.

Verificacion de

Se verifica el programa (Programa Salchichon), se confirman los
datos como: Nombre del producto y referencia, velocidad en la que
se desarrolla el proceso, peso, afadidura por porcion (si aumenta o

planta designado a
area de preparacion

Pasta
incorporada en
la embutidora

2 operarios del area
de embutido

Parametros del

Un operario del area

Fuente. Sepulveda Ordofiez, D. S., y Flérez Fuentes, A. (2023)

programa de disminu . : Ml programa listos
. ye las porciones que se estan embutiendo). Adicionalmente ] " de embutido
embutido se puede encontrar la informacion de porciones por oruga, tubo, o == para el embutido
tripa.
Se realiza el alistamiento de la fibrosa (se deja en remojo con una
solucion de sorbato de potasio al 0.5% en 100 ml| de agua a 30-35°C
durante 30 -40 min y posterior al uso se retira el agua) se procede a
ubicar el empaque primario (oruga de fibrosa x 1300 g, x 500 g o x 200
g, segun referencia a embutir), en la boquilla #22, una vez embutido la
pasta se pesa y se mide la longitud, para verificar que la referencia sea 3 g
Embutido | CoTECta: Salchichén | PPSI8cOMES
mbutido REFERENCIAS PESO LONGITUD crudo €l area de
embutido
Salchichén x 200g 260-280 g 10-11 cm
Salchichén x 500g 560-580g 21-23cm
Salchichén x 1300g 1470-1490 g 52-54 cm
Salchichén x 2000g 2010-2020 g 72-73 cm
Se dispone a cargar el producto a la camara de hornos y se programa al
codigo 02 para salchichén en el que consta de 15 etapas para su Salchichén Operador en
Coccion | coccidn, ahumado y duchado. Durante este proceso se verifica en planta
o . o cervecero
etapas especificas la temperatura que este por encima de 73 °C. (hornero)
Tiempo aproximado de operacion 2 horas y 30 minutos.
Se debe llevar el producto a los cuartos de Choque para realizar el Un operario
Cuarto de | Poceso por un tiempo de 3 horas aproximadamente. Se debe incorporar Salchichén desi Elado al
choque en medio del producto la Termocupla midiendo la Temperatura interna climatizado ar%a de
4 del producto en chogue ya que automaticamente cuando el producto
o o . empaque
llegue a la Temperatura entre 0° a 10°C arroja una alarma y en el panel




Apéndice BB

Acta de Inspeccidn Sanitaria de Alimentos del Invima, Pagina 1

Fuente. Invima (s.f)

CIuDAD| ] rFEcHA | | actan_ ]
TIPO DE ESTABLECIMIENTO: Restaucane |:| Cateteria I:l Panaderia El Frdera D

Comiaas rapdas D Comecores| [cuat ]

ENTIDAD TERRITORIAL DE SALUD | ]

[ DENTIFICACIONDELESTABLECMENTO ]

RAZON SOCIAL [ ]

*CEDULA/NIT [ ] *NUMERO DE INSCRIPCION | ]

NOMBRE COMERCIAL | ]

% DE CUMPLIMIENTO
DE LA ULTIMA INSPECCION

AON| SOULICITUD DEL

ASOCIADA A PETICIONES, QUEJAS Y RECLAMOS

= SOLICITUD DE PRACTICA DE PRUEBAS!/|
SOLICITUD OFICIAL| EVENTO DE INTERES EN SALUD PUBLICA| PROCESOS SANCIONATORIOS ADMIN.

OTRO [ [Espectipem:
A " (A’Mmyemnumxcuanooanmmmmwmmmulmmlmmummmmmumm
[para el aspecio a evaluar
Marque con una X cuando el establecimiento cumple parcisimente los requisitos descritos en el instructivol
Aceptabie con Requerimiento (AR)| .t e

se (1) Msaq:eoﬂ Lwando el establecimiento no cumple ninguno de los requisitos descritos en &l INStructivo)

No A ‘M,memnunathﬂm‘mmnqmdmn:mmmsevﬂmpurpxiadd
establecimiento y calificar como Aceptable (A). Justificar la razén del no apiica en el espacio de hallazgos.

EDIFICACION E
! |nsTaLaciones AlAR| I

HALLAZGOS

Localizacién y disefio.

(Resoluoon 26742013, Articulo
1:1(6 Numerates 1.1, 1.2 13,21, 2 1 0
23y 26, Aticulo 32, Numerales
1,23 4 6y7. Aticulo 33,
Nurmeral 8)

Condiciones de pisos y
paredes.

26742013, Aticuio
7, Numerai 1, 2. Articuio 33,
Numerales 1,2y 3)
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Acta de Inspeccion Sanitaria de Alimentos del Invima, Pagina 2

Fuente. Invima (s.f)

Techos, iluminacion y
ventilacion.

3 (Resolucisn 26742013, Adicuio

7, Numerai 3, 4, 5, 7, & Articuio
33, Numeral 4)

4

Instalaciones sanitarias.

(Resalucién 2674/2013, Adticy
6, Numerai 6.1, 82, 6.3, 6.4;
Articuio 32, Numeral 9y 11)

CALIFICACION DEL BLOQUE

La calfcacion del bloque comesponde al 10% dei total del aca

[EQUIPOS Y UTENSILIOS

A

HALLAZGOS

Condiciones de equipos y
utensilios.

(Resalucin 2674/2013, Articula
8, Articulo 9. Numerales 1, 6, 8y
9, Articulo 10, Numeraies 2y 3
Articuto 34.)

Superficies de contacto con
&l alimento.

(Resolucion 26742013, Articulo
& Atticulo 9, Numerales 2, 3, 4,

5,7y 10; Articulo 34. Aticulo 35,
Numeral 8 y 10.

Resolucionas 683, 4142y 4143

de 2012; 834 y 835 de 2013}

CALIFICACION DEL BLOQUE

La calificacion del blogue comesponde a 12% del total del acta

PERSONAL MANIPULADOR
DE ALIMENTOS

A

HALLAZGOS

Estado de salud.

(Resolucidn 2674/2013, Ariculo
11; Numeral 1, 2, 4, 5. Aticulo
74, Numeral 12}

Reconocimiento médico.

(Resalucion 2674 de 2013,
| Articuio 11, Numeral 1, 2. 3, 4)

Practicas higiénicas.

(Resolucién 267412013, Articuio
14, Numerales 1,2, 3,4,5.8.7,
8.9, 10, 11, 13y 14, Asticulo 36.
Articulo 35, Numeral 5y 7.)

Educacion y capacitacion.

A
(Ressiucién 26742013, Articulos

12y 13 Articulo 36

La calficacion del blogue corresponde al 20% del total del acta

HALLAZGOS

Control de materias primas e
insumos.

(Decreto 561 de 1984, Art. 89,
Resolucién 2674/2013, Aiculo
16 Numerales 1,3, 4y 5
Articulo 35, Numensies 1, 2y 3.
[Resoiucitn 5109 de 2005
1506 de 20711,

Resoluciones 683, 4142y 4143
de 2012, 634 y 835 de 2013)
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Acta de Inspeccion Sanitaria de Alimentos del Invima, Pagina 3

Fuente. Invima (s.f)

Manejo de temperaturas.
4.3 (Ley 9 de 1978, Articuto 203,
425

Resolucion 2674/2013, Articulo
18 Numeral 3.1, 32 33y5)

Condiciones de
almacenamiento.

4|

(Resoluciones 6832012,
2674/2013 Articulo 16, Numeval §
y 6. Articuio 33, Numeral 9.)

<]

CALIFICACION DEL BLOQUE

La caificacion ded blogue comresponde & 25% del total del acta

5 [SANEAMIENTO

A |AR | |

HALLAZGOS

Suministro y calidad de agua
potable.

(Resalucin 2674/2013, Articuio
5.q|6 Nomeral 37,32 33 357,
352y 353, Aticulo 26
Numeral 4. Aticulo 32, Numeral
8

Resoiucion 2115 de 2007,
Articuio 9. )

Residuos liquidos.

5.2| {Resolucion 2674/2013 Articulo
&, Numeral 4. Articulo 32
Numerales 5y 10.)

Residuos solidos.

5.3 (Resolucidn 2674/2013 Articuio
6, Numeraies 5.1, 5.2 5.3
Articuto 33, Numerates 5, 8y 7.

Articuio 18, Numeral 11.)

Control integral de plagas.

(Resolucidn 2674/2013 Articulo
26, Numeral 3.

Limpieza y desinfeccion de
areas, equipos y utensilios.

5|

(Resolucién 2674/2013 Articuio 6
Numeral 6.5: Articulo 26 Numerai
1

Soportes documentales de
saneamiento.

6|

(Decreto 1575 de 2007, Articulo
10. Resolucion 2674/2013
Articuio 26.)

B

CALIFICACION DEL BLOQUE

La caificacion ded blogue commesponde al 33% del total del acta

% DE CUMPLIMIENTO EPTO. Saccons o age 0 o smcrpte NIVEL DE CUMPLIMIENTO  [En caso que uno o mds de los aspectos a evaiua]
o sea como critico y calificado como)
FAVORABLE 90-100% ) del tsje de
- obtenido, el CONCEPTO SANITARIO 3
FAVOBARLE CON REQUERISENTOS 0:80.0% emite sers DESFAVORABLE y se procederd a
aplicar la MEDIDA SANITARIA DE SEGURIDAD
DESFAVORABLE <599%

respectva
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Disefio de Registro de Verificacion Preoperacional y Operacional de Limpieza y Desinfeccion

@ ows

Verificacion Operacional de Limpieza y Desinfeccion

Cadigo:PLYD-01

Version: 01

Fecha: 12-2023

Estufa industrial

Los procedimientos operacionales se realizan antes, durante y al finalizar la jornada, se debe verificar si C: cumple o NC: No
cumple, de acuerdo a la inspeccion
visual. No se puede iniciar ninguna labor de preparcion de alimento sin previa verifiacion.

Frecuencia

Pre-

operacional

Operacional

1211314{15

16/17/18(19202122

232425262 728293031

Horno industrial

Congelador horizontal

Campana extractora

Extractor de grasa

Mesa

Menaje

Tabla de picar

Cuchillos

Paredes

Pisos

Techos

\Ventanas

Puertas

Bafios

Convenciones

O O] | o] d] O ] O] O O] O] O] O] O O] O

: Diaria

S:Semanal

T:Trimestral

Fecha Novedad

/Accion Correctiva

Responsable

Verificado

Fuente. Elaboracién propia (2023)
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Apéndice BF

Disefio de Cronograma de Limpieza y Desinfeccion

Codigo:PLYD-01

0 j Cronograma de Limpieza y Desinfeccion ersion: 01
Fecha: 12-2023

Los procedimientos operativos estandarizados de sanemiento POES con frecuencia diaria a profundidad ,aplicacion dosis de choque 1 dia por

semana,

mensual a profundidad, trimestral a profundida, marcar con una (x) si se realizo de lo cantrario con (-)

0
=
=
8 L2 BABP[7B P [L0LL12[13[14{15(16/17(18[1920 212223 [24 2526 27 [28[29 {30 P31
S
L

Estufa industrial

Horno industrial

(Congelador horizontal

(Campana extractora

Extractor de grasa

Mesa

Menaje

Cuchillos

Paredes

Pisos

Techos

\Ventanas

Puertas

Bafios

D
D
D
D
D
D
D
Tabla de picar D
D
S
D
T
S
S
D
D:

Convenciones Diaria S:Semanal T:Trimestral

Fecha Novedad Accion Correctiva Responsable Verificado

Fuente. Elaboracién propia (2023)
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Registro de Asistencia Primera Reunion con el Area Administrativa

[Nap

REGISTRO DE ASISTENCIA A EVENTOS INSTITUCIONALES E INTERINSTITUCIONALES

i "m”J Reunion con el rea administrativa Wv:" 30/12/2023 J
sweat | Oficina de la empresa Luna Verde (/RO Lucero Laguna Gonzalez
T
s  Nowene YareL0 nwsmcon i I l l ! nowo/ocmotn | wcommonsmowo | " AR 0BN
D e A G e o D P e e AR
1 J6L7.224] YNEUTIO UNZGAG 6. | Joma Verde x_Gecewte loloh-toldedon 3(3251024

Fuente. Sig UNAD (S.f)
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Registro de Asistencia Segunda Visita en la Empresa

[NAD

U veratas Nacann
Kiinrin v o Oy

REGISTRO OE ASISTENCIA A EVENTOS INSTITUCIONALES E INTERINSTITUCIONALES

| womreoe, | o nundavisita | et 1610112024 B
LA | Oficina de la empresa Luna Verde I COMBO | ycero Laguna Gonzalez
§) ESTAMENTO
by ) NOMBRE Y APELLIDO 7) NSTITUCION i i E I ! %) CARGO | OCUPACION 1 conmgo ugcraowco | " TR0 O MK
11609, 22AVNEVTI0 UNZGAS 6. Moma Uerde X Gecewle lelean-tghdudon 33251024

Fuente. Sig UNAD (S.f)
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Socializacion y Capacitacion en la Empresa Luna Verde

A

Im-‘\a( "o
Aderiay

REGISTRO DE ASISTENCIA A EVENTOS INSTITUCIONALES € INTERINSTITUCIONALES

255

- JSocianzadonycapmdon del proyecto | nane | 261002028
awear | Salon N° 3 de la empresa Luna Verde | oRam0t | | cero Laguna Gonzalez
1) ESTAMENTO

» .um  NOMBRE Y APELLIDO 7) NSTITUCION i I ' I 1) CARGO | OCUPACION 10) CORREQ ELECTRONKO "'mm.
| (e ol X Puioh0: | moneSelopi@ihile. Zpstssans

X 0@{(,\\\\)0 VGJIL&MMW A44pp01%

Lung vé¥de | X 384288
' ‘ 600 0t ¢ oﬁn\mmw bbendec 208l 121224¢ ¢
e, z?.{l\j AEI) VEAS 6, [luna Uesd | Ix &(o.\ , JJOu‘wﬁ@JJt@}lSNHUM

Fuente. Sig UNAD (S.f)
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Caracterizacion Mapa de Riesgos

O
Terraza
- -
| |
- | ‘o
Salon N°3
Salon N°1
’
Salén N°2
’ (] Barra
O
- | =] | D
i =] |
) Almacenamiento P
Ofcings if de manteles
Cocina
Il —_
. O a | X G W
- = .
Oficinas a E«—-" % a
de A S
a
7
e 2 Almacenamiento de
E} g
| @O g a a | mesas y sillas

Terraza

Banos

]

A
L.

|

Nota. Se modifico el color de las trampas para el control de plagas del color gris al color azul

oscuro.

Fuente. Empresa Luna Verde (S,f)
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Control de Plagas Empresa Luna Verde

Fuente: Empresa Luna Verde (S,f)



