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RESUMEN 1
En los procesos de produccién de alimentos, es de vital importancia desarrollar procesos
con calidad e inocuidad, teniendo en cuenta que hace parte de un plus en calidad y competencia
en la elaboracion de un producto, es por ello que la empresa “Aplanchados y Alimentos Dofia
Chepa”, dedicada a la elaboracion de productos a base de harina de trigo, requiere desarrollar e
implementar un Plan de Saneamiento Béasico para que los productos se procesen con la mejor
calidad posible.
Dentro de los alcances de la implementacion de los procesos de calidad e inocuidad, se
desarrollaran técnicas de evaluacion de las condiciones higiénicas y sanitarias de la planta y el
personal involucrado en cada uno de los procesos de produccién. Como producto de la
evaluacion e implementacion de los procesos de calidad e inocuidad se obtendra la elaboracion
de manuales para el desarrollo de cada programa que conforma el Plan de Saneamiento Bésico®
propuesto, los cuales son: limpieza y desinfeccion, residuos solidos, control integrado de plagas
y abastecimiento de agua potable.
Finalmente los resultados obtenidos en el disefio e implementacién del Plan de Saneamiento
Basico, seran expresados en la presentacion, calidad y seguridad en la adquisicion del producto
para el cliente, generando en la empresa una mayor capacidad de expansion dentro y fuera del

Pais, lo que beneficia el sector econémico y social en la generacion de empleo en Colombia.

! Ministerio de Salud y Proteccién Social (2013). Resolucién 2674. Toda persona natural o juridica propietaria del
establecimiento que fabrique, procese, envase, embale, almacene y expenda alimentos y sus materias primas debe
implantar y desarrollar un plan de saneamiento con objetivos claramente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos (p.24).



ABSTRACT 2

In food production processes, it is vital to develop processes with quality and safety,
taking into account that it is part of a plus in quality and competence in the elaboration of a
product, that is why the company "Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ", dedicated to the
production of products based on wheat flour, requires the development and implementation of a
Basic Sanitation Plan so that the products are processed with the best possible quality.
Within the scope of the implementation of quality and safety processes, techniques will be
developed to evaluate the hygienic and sanitary conditions of the plant and personnel involved in
each of the production processes. As a result of the evaluation and implementation of quality and
safety processes, the preparation of manuals for the development of each program that forms the
proposed Basic Sanitation Plan will be obtained, which are: cleaning and disinfection, solid
waste, pest control and Potable water supply.
Finally, the results obtained in the implementation of the Basic Sanitation Plan will be expressed
in the presentation, quality and safety in the acquisition of the product for the client, generating
in the company a greater capacity of expansion inside and outside the Country, which benefits

the Economic and social sector in the generation of employment in Colombia.



INTRODUCCION 3

En la actualidad las industrias de alimentos conocen la importancia de asegurar la calidad
de los productos siguiendo la cadena alimentaria desde la produccién primaria hasta el consumo
final. Todo esto basado en la reglamentacion vigente para este tipo de industria, que permiten
que el producto final cumpla con los requerimientos tanto de la empresa como del cliente.
Para lograr este objetivo toda empresa de alimentos debe contar con un plan de saneamiento
bésico que es la base para la aplicacién de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) que
incluya los programas de limpieza y desinfeccion, residuos sélidos, control integral de plagas y
abastecimiento de agua potable, que garantice la inocuidad de los alimentos.
El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) en visita realizada
a la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa, resaltd la importancia de disefiar e
implementar un plan de saneamiento y realizar algunas adecuaciones a la planta con el fin de
mejorar la calidad de los procesos llevados a cabo por la empresa.
La fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa no cuenta con un plan de saneamiento
bésico, razén por la cual no se puede orientar a su personal a una produccion con calidad, el
disefio e implementacion de este plan, permitira a la empresa dar cumplimiento a la normatividad
vigente, lo cual garantizara la inocuidad de los productos y la adecuada realizacion de los
procesos. Ademas su implementacion generara orden y certificacion de los procesos realizados,
de esta forma la planta podra disminuir los riesgos inherentes a la produccion y prevenir posibles
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS) a sus consumidores finales.
Con este proyecto se pretende disefiar e implementar los programas que conforman el plan de
saneamiento basico de la fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa con el fin de cumplir

las exigencias de los entes de control, y mejorar el proceso productivo siguiendo el modelo de



los Procedimientos Operativos de Estandarizacion (POES) los cuales describen y explican4
como realizar una tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible, que conduzcan
a la obtencion de productos inocuos y de calidad, y que no representen ningun peligro para su

consumidor final.



1. Planteamiento del problema. 5
En la actualidad “Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa”, es una empresa legalmente

constituida que funciona en la Ciudad de Popayan, Departamento del Cauca, dedicada a la
produccion, comercializacion y distribucion de productos de reposteria y culinaria, la cual no
cuenta con un plan de saneamiento que pueda orientar al personal tanto operativo como
administrativo a una produccion con calidad y obtener un producto inocuo.
La falta de conocimiento en procedimientos de buenas practicas de manufactura (BPM) en la
planta de produccion hace que exista un peligro de contaminacién del producto, ya que se puede
Ilegar a una proliferacién de plagas y microorganismos en todas las areas.
La elaboracion de los productos se realiza por personal empirico que lleva muchos afios con la
empresa y con la puesta en marcha de la nueva planta de produccién hace que no se tengan
buenos habitos higiénicos y se desconozca la normatividad vigente para este tipo de
establecimiento de produccion de alimentos.
La necesidad de aumentar las ventas y seguir ganando clientes en el mercado, hace que se
busque mejorar la calidad de sus productos y de las condiciones de produccién por medio del
disefio e implementacion de un plan de saneamiento basico y sus programas prerrequisito
adaptados a la empresa y que cuenten con las especificaciones descritas en la Resolucién 2674

de 2013.



2. Objetivos. 6
2.1. Objetivo general.

Disefiar e implementar el Plan de Saneamiento Basico en la fabrica de Aplanchados y
Alimentos Doiia Chepa con el fin de cumplir con los requerimientos del INVIMA como
organismo de control, disminuir los riesgos de contaminacién de los alimentos y satisfacer las
necesidades de los clientes.

2.2. Objetivos especificos.

e Determinar el cumplimiento normativo de la fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia
Chepa, mediante una matriz legal.

e Realizar el diagnostico sanitario de la fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa,
teniendo en cuenta la inspeccion y las exigencias requeridas por el Instituto Nacional de
Vigilancia de Medicamentos y Alimentos — INVIMA, expuestas en el acta de visita de
inspeccion.

e Disefiar y documentar los programas del plan de saneamiento que influyen en la calidad e
inocuidad de los productos elaborados en la fabrica y que cumpla con los requerimientos
legales.

e Realizar la socializacion del plan de saneamiento basico y los programas prerrequisitos a
todo el personal de la fabrica.

e Realizar una evaluacion de los resultados obtenidos después del disefio e implementacion

del Plan de Saneamiento Bésico y sus programas.



3. Justificacion. 7
En los ultimos afios la empresa “Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa” con mas de 70
afios de tradicién en la Ciudad de Popayan, ha crecido de manera exitosa en términos sostenibles
econdmicamente, por ello ha realizado gestion institucional con el fin de consolidarse como una
industria de alimentos de calidad. Con la entrada en funcionamiento de la nueva planta de
produccion y el crecimiento en el mercado, la empresa se ve en la necesidad de tener un sistema
que garantice la calidad e inocuidad de sus productos cumpliendo con la normatividad vigente,
por lo anterior es de vital importancia el disefio e implementacion del plan de saneamiento
basico, con el fin de maximizar los niveles de produccion y minimizar los riesgos en los
diferentes procesos teniendo en cuenta los procedimientos estipulados en la Resolucion 2674 de
2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social, el cual exige que todas las empresas
productoras de alimentos cumplan con los requisitos sanitarios con el fin de proteger la vida y la
salud de las personas.
En Colombia, la institucién encargada de vigilar y controlar la calidad sanitaria de los alimentos
es el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos — INVIMA que por medio
de la Resolucion 2674 de 2013 establece que las empresas deben implementar y desarrollar un
plan de saneamiento basico con objetivos claros y definidos, y para alcanzar este requisito es
indispensable el disefio e implementacion de los programas pre requisito del plan de saneamiento
béasico, por el cual el INVIMA en su visita de inspeccion realizada a la empresa Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa incluyé en sus observaciones la urgencia de disefiar e implementar el
plan de saneamiento basico, ya que se tenian varias falencias las cuales podrian conllevar a la

contaminacion de sus productos.



El proposito de este plan de saneamiento bésico es disefiar e implementar los programas de8
limpieza y desinfeccion, residuos sélidos, control integral de plagas y abastecimientos de agua
potable, para documentarlos y que se haga uso de los formatos de seguimiento disefiados para
cada programa, asi como socializar a todo el personal el plan de saneamiento y sus programas.
Es muy importante el compromiso de todas y cada una de las personas que se dedican a esta
labor de adoptar el cambio y realizar los procedimientos especificos para garantizar el éxito de
obtener productos de buena calidad que satisfagan el consumidor final.

El plan de saneamiento basico en la empresa de Aplanchado y Alimentos Dofia Chepa apunta a
identificar y aplicar las medidas sanitarias para mantener en condiciones Optimas las
instalaciones fisicas, los equipos y utensilios, el manejo adecuado del agua, el control de las
plagas y la disposicion adecuada de los residuos solidos para reducir los riesgos de
contaminacion fisica, quimica y microbiolégica, con el fin de brindar al consumidor final un
alimento con la mejor calidad posible y con estandares de higiene mejorados, para ampliar el
mercado e ir conquistando nuevos clientes y lograr ser cada vez mas competitivo.

Los elementos tangibles que se generaran en este proyecto ademas de la guia del plan de
saneamiento basico, seran los documentos del diagndéstico, los formatos para el control diario de
actividades, formatos para la dosificacion de detergentes y desinfectantes, y ayudas
audiovisuales utilizadas en la socializacion de los programas pre requisito del plan. También
todo lo que implique redisefio y mejoras en la infraestructura de la planta de produccién de la

empresa.



4. Marco Referencial. 9
4.1. Marco Geogréfico.
4.1.1. Resefia Historica.

La sefiora Josefina Mufioz de Bonilla, “Dofia Chepa” como carifiosamente se le ha
Ilamado por muchos afios, nace un dia 19 de enero de 1920, tenia 12 afios cuando empezd a
trabajar como empleada en la casa de las hermanas Constain (mujeres reconocidas en Popayan
por las labores de culinaria tradicional), quienes preparaban tortas, postres y “aplanchados”.?
Dofia Chepa se dio a la tarea de aprender a prepararlos y posteriormente decidié darle su toque
secreto al producto, con el fin de empezar a trabajar por su cuenta. Después de iniciar su propio
negocio en su casa de habitacion, comenz0 a celebrar contratos con el ejército nacional para
atender sus reuniones y eventos sociales al igual que con varios clubes de la ciudad. Con la
experiencia adquirida sus productos ganaron el reconocimiento de la comunidad local y un
importante nimero de personalidades de ambito nacional como el ex presidente Alvaro Uribe y
su esposa quienes siempre piden sus productos, especialmente el “Aplanchado”.

La materia prima es la harina de trigo que mezclada con la mantequilla, azlcar, huevos y agua,
da como resultado un delicioso “aplanchado”, el cual es muy apetecido por propios y turistas, ya
que se ha destacado como un producto tradicional de la ciudad de Popayan y que con el tiempo
gano reconocimiento a nivel nacional e internacional, resaltando la identidad cultural de
Popayan. Todo esto se debe a los diferentes festivales gastrondmicos de la ciudad y ferias
empresariales en el pais a los cuales ha sido invitada, lo que le hizo merecedora de un homenaje
en un encuentro de Ministros el dia 16 de enero del afio 2014 en la ciudad de Popayan, en el cual

a traves del Ministerio de Cultura se le otorgd la Medalla al Merito Cultural, reconociendo asi el

? Coérdoba, Brigitte (2014) conceptla que el aplanchado es un pasa boca horneado, a base de harina, azucary
mantequilla.



trabajo realizado por Dofia Chepa durante todos estos afios de trabajo arduo y conservacion del0
la tradicion culinaria (Ministerio de Cultura, 2014).

Con el crecimiento de la empresa se vieron en la necesidad de construir una planta de produccion
adecuada a la normatividad vigente del sector de alimentos, razon por la cual en el afio de 2014
adquirieron un lote en el sector de Rio Blanco en el kildbmetro 3 de la via Popayan - Cali, donde
se inicid la construccion y adecuacion de la planta de procesos. En la actualidad la planta de
produccion cuenta con el concepto favorable del INVIMA aunque tiene observaciones por
mejorar.

4.1.2 Ubicacion Geografica.

La planta de produccion se encuentra localizada en el sector de Rio Blanco en el
kilometro 3 de la via Popayan - Cali sobre la autopista Panamericana.
4.2.  Marco Conceptual.

Los conceptos descritos en este trabajo fueron tomados de la Resolucion 2674 de 2013 y
del manual de las cinco claves para la inocuidad de los alimentos de la Organizacién Mundial de
la Salud (OMS, 2007).

Agua potable: agua tratada que cumple las disposiciones de valores recomendables 0 maximos
admisibles, estéticos, organolépticos, fisicos, quimicos, biolégicos y microbiol6gicos que al ser
consumida por la poblacion no causa dafio a la salud.

Alimento: todo producto vegetal o animal preparado o vencido para el consumo humano. El
término incluye las bebidas y sustancias de mascar, asi como cualquier otro ingrediente, aditivo
alimentario o sustancia que intervenga o se emplee en la preparacion de alimentos. No incluye

las sustancias utilizadas como drogas 0 medicamentos.



Contaminacion: presencia de microorganismos, sustancias quimicas radioactivas y materiall
prima extrafia, en cantidades que rebasan los limites establecidos en un producto o materia prima
y que resultan perjudiciales para la salud humana.

Contaminante: agente bioldgico o quimico, materia extrafia u otra sustancia afiadida de forma
no intencionada a los alimentos que puede poner en peligro la inocuidad o idoneidad de estos.
Contaminacion cruzada: transferencia de microorganismos o agentes patdgenos de alimentos
crudos a alimentos listos para el consumo, lo que provoca su insalubridad.

Desinfeccion: reduccién, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, del nimero de
microorganismos presentes en el entorno, hasta un nivel que no ponga en peligro la inocuidad o
idoneidad de los alimentos.

Desinfectante: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las formas en desarrollo,
pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patégenos.

Detergente: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accién humectante, emulsificante y dispersante, facilitando
la eliminacién de mugre y manchas.

Higiene de los alimentos: todas las condiciones y medidas necesarias para garantizar la
inocuidad e idoneidad de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad de los alimentos: todas las medidas encaminadas a garantizar que los alimentos no
causaran dafio al consumidor si se preparan y/o ingieren segun el uso al que estan destinados.
Limpieza: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafas o indeseables.

Lucha contra las plagas: reduccion o eliminacion de plagas como las moscas, las cucarachas,

los ratones y las ratas y otros animales que pueden infestar los productos alimenticios.



Manipulador de alimentos: toda persona que manipula directamente alimentos envasados 012
no envasados, equipos y utensilios para la manipulacion de alimentos y superficies de contacto
con alimentos y que, por tanto, esta llamada a cumplir con los requisitos en materia de higiene de
los alimentos.

Materia prima: son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas por la
industria de alimentos para su utilizacion directa, fraccionamiento o conversion en alimentos
para consumo humanao.

Plaga: cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves, roedores, artrépodos o quirdpteros
que puedan ocasionar dafios o contaminar los alimentos de manera directa o indirecta.

Producto terminado: producto que ha sido sometido a todas las etapas de produccion,
incluyendo el envasado en el contenedor final y etiquetado.

Residuo orgénico: es toda materia viva que procede de los seres vivos. Son aquellos que tienen
la caracteristica de poder desintegrarse o degradarse rapidamente.

Residuo inorgénico: son sustancias inertes no sujetas a degradacion. Por sus caracteristicas
quimicas sufren una descomposicion natural muy lenta. Muchos de ellos son de origen natural
pero no son biodegradables.

Tratamiento del agua: es el conjunto de operaciones y procesos que se realizan sobre el agua
cruda, con el fin de modificar sus caracteristicas organolépticas, fisicas, quimicas y
microbioldgicas.

4.3. Marco legal.

En la tabla 1 se observa la normatividad vigente que ordena la creacion y rige los planes
de saneamiento basico y sus caracteristicas.



Tabla 1

Marco legal que regula el tema de inocuidad en Colombia.

Ley 9 de 1979

Resolucion 2674 de 2013

Decreto 1575 de 2007

Guia técnica Colombiana GTC 24

Resolucién 2115 del 22 de junio de
2007

Norma Técnica Colombiana NTC-
ISO 22000:2005

Por el cual se dictan medidas sanitarias.
Pardmetros que tienen como objetivo lograr un

ambiente de trabajo seguro y saludable, que
cuente con las condiciones necesarias para
preservar y mejorar la salud humana.

Establece requisitos sanitarios que deben cumplir
las personas naturales y/o juridicas que ejercen
actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte,
distribucion y comercializacion de alimentos
materias primas de alimentos y los requisitos para
la notificacion, permiso o registro sanitario de los
alimentos, segun el riesgo en salud publica. Y
establece que contara como minimo con los
programas prerrequisitos de:

e Programa de limpieza y desinfeccion

e Programa de desechos solidos

e Programa de control integrado de plagas

e Programa de abastecimiento de agua

potable.

Por el cual se establece el sistema para la
proteccion y control de calidad del agua para
consumo humano.

Gestion ambiental, residuos sélidos. Guia para la
separacion en la fuente.

Por medio de la cual se sefialan las caracteristicas,
instrumentos basicos y frecuencias del sistema de
control y vigilancia para la calidad del agua para
consumo humano.

Sistemas de gestion de inocuidad de los alimentos.
Requisitos para cualquier organizacion en la
cadena alimentaria.

13



Guia técnica Colombiana GTC 86 Guia para la implementacion de la gestion integral 14
de residuos.

Fuente: recopilacion realizada por el autor.
Con base en la normatividad vigente se disefi6 el plan de saneamiento para que todos los cambios a realizar en la
planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa cumplieran con la horma.

4.4. Marco Tedrico.

Los alimentos se definen como “todo producto vegetal o animal preparado o vendido
para el consumo humano. El término incluye las bebidas y sustancias de mascar, asi como
cualquier otro ingrediente, aditivo alimentario o sustancia que intervenga o se emplee en la
preparacion de alimentos. No incluye las sustancias utilizadas como drogas o medicamentos”
(OMS, 2007).

Los productores de alimentos, deben velar por que estos sean inocuos y de calidad. No solo
deben cuidar sus intereses economicos sino también la salud del consumidor final.

La higiene de los alimentos asocia las condiciones y medidas necesarias para la produccion y
obtencion de alimentos que puedan garantizar un producto inocuo y apto para el consumo
humano, que esté exento de contaminacion tanto quimica como fisica y libre de
microorganismos que generen riesgos en la salud del consumidor final.

La aplicacion de las buenas préacticas de manufactura y el estricto cumplimiento de estas,
permiten cumplir con los requerimientos legales de orden nacional e internacional, asi como de
asegurar la calidad y seguridad de los alimentos que se procesan.

Las buenas practicas de manufactura deben conocerse, aprenderse y aplicarse por todo el
personal involucrado en la manipulacion de alimentos, al mismo tiempo deben reflejarse en la
presentacion personal del manipulador, en la limpieza de los utensilios, equipos e instalaciones
fisicas en general, almacenamiento y venta, para asi garantizar que los productos elaborados en

la empresa de produccion lleguen de calidad e inocuos a los clientes.



El concepto de inocuidad hace parte fundamental de la calidad, dado que termina de describirl5
las caracteristicas del alimento, como su origen, su aroma Yy textura entre otros. Estas
caracteristicas deben terminar siendo totalmente satisfactorias para las necesidades del
consumidor final, para calificar un alimento como uno de buena calidad.

Los indicadores de calidad que encontramos son el color, el olor, el aroma, el sabor, la textura, el
origen y la inocuidad de este. Y los podemos evaluar mediante dos métodos:

Métodos objetivos: se realiza mediante ensayos fisco — quimicos, en los que se determina su
composicion quimica, es decir determinar que sustancias estdn presentes en un alimento
(proteinas, grasas, vitaminas, minerales, carbohidratos, contaminantes metalicos, residuos de
plaguicidas, toxinas, antioxidantes, etc.) y en qué cantidades se encuentran (Zumbado H. 2005).
Métodos subjetivos: en donde los sentidos son los encargados de evaluar, y por lo general se
realiza por medio de mesas de degustaciones (Zumbado H. 2005).

Los pardmetros observados anteriormente se evallan mediante un control de calidad que es
llevado a cabo por las autoridades encargadas, y su finalidad es evaluar la inocuidad de los
alimentos.

4.4.1. Plan De Saneamiento Basico.

El plan de saneamiento basico es la aplicacion sistematica de medidas preventivas para
unas mejores condiciones sanitarias y que disminuyan el riesgo de contaminacién mediante el
uso de protocolos con los procedimientos empleados para prevenir los aspectos que inician una
contaminacion (Diaz, Vargas, 2015).

De acuerdo con la Resolucion 2674 de 2013, es un mecanismo basico requerido para disminuir
los riesgos de contaminacion de los alimentos procesados para el consumo humano, mediante

cuatro programas, los cuales son; limpieza y desinfeccion, manejo de residuos solidos, control



integral de plagas, y abastecimiento de agua potable. 16
Los anteriores programas deben constar por escrito debidamente documentados sobre objetivos
claros, componentes, cronograma de actividades (precisando el que, como, cuando, quien y con
que), firmados y fechados por el funcionario responsable del proceso en la planta de produccion.
La documentacion de los programas del plan de saneamiento debe ser de facil comprension y
utilizacion por cualquier persona de la empresa. Estos documentos se deben realizar con base en
el siguiente modelo (Betancourt, 2012):

e Objetivo

e Alcance

e Glosario

e Responsable

e Desarrollo del programa

e Recomendaciones

e Anexos (registros de verificacion y control, fichas técnicas)
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de los programas del plan de
saneamiento basico, es la implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES).
Los Procedimientos Estandarizados de Saneamiento (POES) son registros donde se documentan
todas las operaciones que la fabrica debe realizar antes, durante y después de la elaboracion de
sus productos para mantener las superficies, equipos, utensilios, ambientes y el personal

manipulador apto para iniciar las labores de produccion.



4.4.2 Programa de limpieza y desinfeccion. 17

El programa de limpieza y desinfeccion es un conjunto de actividades que son aplicadas a
cada una de las areas de proceso para disminuir o eliminar a un minimo aceptable la carga
microbiana presente en los equipos, utensilios, personal manipulador, planta fisica y en el
ambiente donde se realiza el proceso (Albarracin, 2005).
4.4.2.1.Limpieza
Pardmetros que buscan eliminar cualquier contaminante en areas de elaboracion y superficies
que entren en contacto con los alimentos. Evitando asi que se den condiciones favorables para el
crecimiento de microorganismos que puedan afectar la inocuidad del alimento.
Beneficios de la limpieza:

» Reducir al maximo el nimero de microorganismos

Minimizar la proliferacion de otras fuentes de vida como insectos y roedores
La calidad de los productos durante el proceso y servicio

Incrementar la vida til de los equipos y utensilios

Y V. VYV V¥V

Preservar las instalaciones aptas para el procesamiento de alimentos

Agentes limpiadores

Por lo general los agentes limpiadores que se utilizan son detergentes, los cuales mezclados con
el agua modifican sus propiedades fisicas y quimicas, convirtiéndola en una solucién limpiadora
que puede ablandar los residuos que se pegan sobre los utensilios o equipos.

La aplicacion de detergente logra eliminar la suciedad y parte de los microorganismos,
manteniéndolos en suspension para que a través del enjuague se eliminen, al igual que la
suciedad despegada y los residuos de detergente.

Los agentes limpiadores deben ser:



> Répidos y de facil enjuague, puesto que los procesos de limpieza duran tan solo unos18
minutos
> No corrosivos, para no afectar las superficies de equipos o utensilios en los que sean
utilizados.
> No toxicos
> Estables durante su almacenamiento, que no representen ningun peligro quimico para las
instalaciones
4.4.2.2.Desinfeccion
Es el tratamiento fisico quimico o biolégico aplicado a las superficies limpias en contacto con el
alimento con el fin de destruir las células vegetativas de los microorganismos que pueden
ocasionar riesgos para la salud pudblica y reducir sustancialmente el ndmero de otros
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e
inocuidad del alimento (Resolucion 2674 de 2013). La desinfeccion no logra destruir todos los
microorganismos, pero los reduce a un nivel aceptable, que no resulten nocivos para la salud, ni
afecten la calidad de los alimentos.
Desinfectantes
Como desinfectantes se utiliza generalmente el hipoclorito de sodio para superficies porosas y
algunos equipos de acero inoxidable. En la actualidad se est4 realizando el cambio por los
desinfectantes a base de amonio cuaternario, los cuales no son corrosivos ni toxicos.
4.4.3 Programa de residuos solidos.
Este programa define el procedimiento a utilizar por la empresa para el manejo de los
residuos solidos; se clasifican los tipos de desechos generados, lugares en los que se originan,

forma de evacuacion, almacenamiento temporal y disposicion final.



La generacion de residuos solidos forman parte de los procesos de produccion, por ello se han19
establecido diferentes sistemas de control para el manejo adecuado de este tipo de residuos, con
el fin de prevenir la produccién de vectores (moscas, mosquitos, ratas, cucarachas) y otro tipo de
problemaéticas de tipo sanitario y ambiental en este tipo de actividades productivas, lo cual debe
Ilevarse a cabo teniendo en cuenta la normatividad vigente, con el propoésito de evitar el deterioro
del medio ambiente y de que se contaminen los alimentos o las areas donde se preparan.

4.4.4 Programa de control integrado de plagas.

El programa de control de plagas se refiere al control integrado de plagas (roedores,
insectos voladores y rastreros) y describe acciones tendientes para disminuir los factores que
hacen que las plagas sobrevivan o aumenten. Debe aplicarse a todos los sectores de la planta,
tanto internos como externos, especialmente en el &rea de produccidn, teniendo en cuenta
aspectos fundamentales como por ejemplo los depdsitos o instalaciones de los proveedores y los
medios de transporte. Las plagas como los insectos y roedores no se generan de la nada si no que
Ilegan a la planta o fabrica desde el exterior como también desde los depositos o los vehiculos de
transporte de la materia prima.

Este programa tiene como finalidad prevenir la presencia y proliferacion de plagas en la fébrica,
y se enfoca en el disefio adecuado de instalaciones con barreras fisicas en ventanas y puertas, el
manejo correcto de los residuos sélidos y el mantenimiento rutinario de las instalaciones.

Al implementar este programa se minimizara la presencia de cualquier tipo de plagas en la planta
de produccion ejecutando todas las labores necesarias para garantizar la eliminacion de los sitios
donde los insectos y roedores puedan anidar y/o alimentarse.

Beneficios de un programa de control de plagas

Al establecer un control de plagas y llevarlo a cabo, contribuira positivamente al establecimiento



y a sus clientes, algunos de sus beneficios son: 20
» Proteger la salud del consumidor
» Garantizar la seguridad de los productos y materias primas, evitando perdidas
econdmicas
» Acreditar su empresa 0 microempresa como un establecimiento confiable libre de plagas
4.4.5 Programa de Abastecimiento de Agua Potable.

Este programa tiene como fin controlar la calidad del agua utilizada en los procesos,
especifica quien la suministra, como se verifica, frecuencia y responsable de su verificacion.
Todos los establecimientos que fabriquen, procesen, envasen, embalen, almacenen y expendan
alimentos deben tener documentado el proceso de suministro, tratamientos realizados, manejo,
disefio y capacidad del tanque de almacenamiento, distribucién; mantenimiento, limpieza y
desinfeccion de redes y tanque de almacenamiento; controles realizados para garantizar el
cumplimiento de los requisitos fisicoquimicos y microbiol6gicos establecidos en la normatividad
vigente, asi como los registros que soporten el cumplimiento de los mismos (Resolucion 2674 de
2013).

Con este programa se quiere garantizar que el agua que se utiliza en la fabrica de Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa sea apta para el consumo humano, que el suministro sea constante y que
su presion sea suficiente para realizar las actividades diarias en la fabrica. Otra finalidad del
programa se enfoca en llevar a cabo un control al tanque de almacenamiento en su ubicacién,
proteccion, limpieza y desinfeccion con el fin de asegurar la calidad del agua con la que se

realizan las labores en la fabrica.



4.4.6 Buenas Précticas de Manufactura 21
Las buenas practicas de manufactura representadas por las siglas BPM, son el conjunto
de principios bésicos y practicos generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo
humano (Resolucion 2674 de 2013). Y tienen como objetivo disminuir los posibles riesgos que
pueda afectar la inocuidad del producto final.
Las buenas practicas de manufactura se deben tener en cuenta en cada uno de los procesos de
elaboracion y manipulacion de alimentos. Son una herramienta esencial para lograr obtener
productos seguros para la salud de los consumidores. Y su campo de aplicacion son todas las
empresas Yy establecimientos donde se procesen alimentos.
Los beneficios de que una fabrica lleve a cabo las buenas practicas de manufactura BPM se vera
reflejado en:

El entorno de la fabrica

La calidad de los productos

La seguridad alimentaria de la fabrica

El aumento de las ventas, mediante la obtencion de confianza en sus productos
e La generacion de alimentos saludables e inocuos
Las buenas practicas de manufactura — BPM, estan regidas legalmente por la Resolucion 2674 de
2013 y supervisadas por el Instituto Nacional de Medicamentos y Alimentos — INVIMA.
5.0. Metodologia.
La metodologia utilizada en el disefio del plan de saneamiento basico de Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa se dividio en 6 fases. Inicialmente se tuvo en cuenta las observaciones

dadas en el acta de visita e inspeccion del INVIMA vy a partir de estas se establecio la prioridad



para disefiar e implementar el plan de saneamiento basico y los programas prerrequisito del22
mismao.
Fase 1: Visita de inspeccidn, en la que se recopilo la informacion necesaria para llevar a cabo la
elaboracion del plan de saneamiento basico.
Fase 2: Diagnostico, en esta fase se definio las deficiencias sanitarias y el orden de prioridades
de las mismas, lo que ayudo en el disefio de los programas del plan de saneamiento basico.
Fase 3: Cronograma de actividades, se definid el cronograma de actividades donde se describi6 y
puntualizo todas las actividades necesarias para llevar a cabo el disefio e implementacion del
plan de saneamiento basico.
Fase 4: Disefio, como resultado de las fases anteriores se elaboraron las posibles soluciones
segun la normativa vigente, para lograr reducir los riesgos que se observaron como posible factor
de inseguridad para el consumidor final.
Fase 5: Capacitacion, socializar el plan de saneamiento basico y sus programas a todo el personal
de la empresa.
Fase 6: Evaluacion final y comparacién con el diagndstico inicial después de disefar e
implementar el plan de saneamiento basico y sus programas.
5.1. FASE 1: Visita de inspeccién

Mediante visita, se recopilo toda la informacion posible para definir el estado sanitario
del establecimiento. Su ubicacion, su horario de funcionamiento, y su area de influencia.
Adicional a esto se entrevistd al personal encargado de produccion sobre sus labores y rutinas
dentro del establecimiento.
La visita incluyo una inspeccion visual, que fue plasmada mediante un registro fotografico de las

areas de produccion, ventas, y almacenamiento tanto de materias primas como de los residuos



solidos. 23
La informacion obtenida en la visita se tuvo en cuenta para constatar las observaciones
registradas en el acta de inspeccion a fabricas de alimentos dadas por el INVIMA.
5.2. FASE 2: Diagnostico
Se analizaron los registros fotograficos obtenidos en la fase 1, donde se identificaron los
riesgos que se pueden presentar en los diferentes procesos en la produccién de los aplanchados.
Se observaron las condiciones locativas del establecimiento, segun lo registrado en el acta de
visita de los funcionarios del INVIMA.
Se realizd un diagnostico que permitié plantear soluciones a los aspectos verificados por los
funcionarios del INVIMA.
5.3. FASE 3: Cronograma de actividades
Se formuld un plan de accion con un cronograma de actividades, teniendo en cuenta
aspectos y situaciones prioritarias que fueron recomendadas por los funcionarios del INVIMA y
disponibilidad de recursos con el fin de tomar medidas necesarias que permitieran cumplir con el
desarrollo del plan de saneamiento basico y sus programas.
5.4. FASE 4: Disefio
Teniendo en cuenta los resultados del diagnostico realizado, se procedi6 a establecer un
plan de saneamiento basico para la fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa, el cual esta
compuesto por los programas de:
e Limpiezay desinfeccion
e Control integral de plagas
e Residuos solidos

e Abastecimiento de agua potable



5.5. FASE 5: Capacitacion 24
Junto con el disefio y la implementacién del plan de saneamiento basico se realizo la
socializacion del plan de saneamiento basico y sus programas a todo el personal de la empresa,
donde se explicé cada programa y la importancia de llevar los registros de verificacién y control.
5.6. FASE 6: Evaluacion final
Con el disefio y la implementacion del plan de saneamiento bésico y los programas
prerrequisito se hace una evaluacion final para determinar el porcentaje de cumplimiento y

comparar con el diagndstico inicial.



6.0. Resultados. 25

6.1 Fase 1: Visita de inspeccion.
6.1.1. Caracteristicas locativas
La fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa en su planta de procesos cuenta con

las siguientes areas: atencion al cliente, bafios, vestier, procesos y almacenamiento.

e Area de atencion al cliente
El &rea cuenta con vitrinas cerradas donde se exhibe el producto terminado y mesas para que los
clientes degusten el producto (ver figura 1).

Figura 1. Area de atencion al cliente

Fuente: Autor

e Area de bafios
Esta area cuenta con servicio de bafio para clientes y empleados, cuenta con jabdn antibacterial y
dispensadores de toallas de papel desechable (ver figura 2). Cuenta con servicio para personas

discapacitadas.



Figura 2. Area de bafios. 26

Fuente: Autor.

e Area de almacenamiento materia prima.
Cuenta con un area especial para el almacenamiento de la materia prima y aditivos, los cuales se
encuentran aislados del suelo por medio de estibas. Se observd desorden e implementos de uso
personal (zapatos) en el area de almacenamiento (ver figura 3).

Figura 3. Almacenamiento materia prima

Tel,

Fuente: Autor.

e Area de procesos
Los manipuladores de alimentos no utilizan adecuadamente los elementos de proteccion

necesarios para llevar a cabo su labor, por ejemplo el uso de gorras y algunos estaban sin



tapabocas o mal puestos (ver figura 4). Se observo también desorden, equipos y utensilios con27

residuos de alimentos y productos destapados.

Figura 4. Area de procesos

Fuente: Autor.

e Area de vestier personal de la empresa
La planta cuenta con vestier y bafio para el personal que labora en la planta, el cual tiene sus
respectivos lockers (ver figura 5) para que guarden sus objetos personales e ingresen al area de
procesos ya con el uniforme y sus elementos de proteccion.

Figura 5. Area de vestier del personal que labora en la planta.

Fuente: Autor.



6.1.2. Disposicion de residuos s6lidos. 28
La planta no cuenta con un area definida para la disposicion temporal de residuos sélidos
(ver figura 6). Las canecas de la planta de procesos no estan correctamente identificadas y no

hacen separacion en la fuente del material reciclable. No se llevan registros.

Figura 6: Residuos solidos.

Fuente: Autor.
6.1.3. Horarios y servicios

Aplanchados y alimentos Dofia Chepa presta sus servicios al cliente todos los dias en los
siguientes horarios:
Lunes a sabado de 7am a 7 pm
Domingos y festivos de 8 am a 6 pm.

6.2. Fase 2: Diagnostico

Para determinar el diagnostico sanitario de la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia
Chepa obtenido en visita realizada por los funcionarios del INVIMA, se realizan graficos de
porcentaje de cumplimiento de los principales aspectos verificados en el acta de inspeccion
sanitaria a fabricas de alimentos (ver tabla 2), los cuales son:

1. Instalaciones fisicas



2. Condiciones de saneamiento

3. Personal manipulador de alimentos

4. Condiciones de proceso Yy fabricacion

5. Requisitos higiénicos de fabricacion

6. Aseguramiento y control de calidad
Tabla 2

Calificacion asignada del diagndstico inicial realizado por INVIMA.

29

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION

OBSERVACIONES

INSTALACIONES FISICAS

11

La planta est4 ubicada en un lugar alejado de
focos de insalubridad o contaminacion y sus
accesos Yy alrededores se encuentran limpios
(maleza, objetos en desuso, estancamiento de 1
agua, basuras) y en buen estado de

mantenimiento. (numerales 1.1 y 1.3 del articulo 6, Resolucién
2674 de 2013)

Se encuentra presencia de
moscas y maleza a los
alrededores.

1.2

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la

salud y bienestar de la comunidad. (numeral 1.2 del 2
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

1.3*

La edificacibn esta disefiada y construida de
manera que protege los ambientes de produccién y
evita entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas y 2

animales domésticos u otros contaminantes.
(numerales 2.1y 2.7 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

1.4

La edificacibn estd construida en proceso
secuencial (recepcion insumos hasta
almacenamiento de producto terminado) y existe
una adecuada separacion fisica de aquellas areas
donde se realizan operaciones de produccion 1
susceptibles de ser contaminadas, evitan la
contaminacion cruzada y se encuentran claramente

sefalizadas. (numerales 2.2 y 2.3 del articulo 6, Resolucion 2674
de 2013)

No se cuenta con un area
especifica para
almacenamiento de
producto terminado.

15

La edificacion y sus instalaciones estan construidas
de manera que facilite las operaciones de limpieza, 2

desinfeccién y control de plagas. (numeral 2.4 del articulo
6, Resolucion 2674 de 2013)

1.6*

Las areas de la fabrica estan totalmente separadas
de cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas 2

como dormitorio. (numeral 2.6 del articulo 6, , Resolucion 2674 de
2013)

1.7

Existe un sitio adecuado e higiénico para el
consumo de alimentos y descanso de los

empleados (area social). (numeral 2.8 del articulo 6, , 1
Resolucién 2674 de 2013)

No esta identificado el
espacio para descanso y
se observa una cocina en
el area de produccion de
ponqué.

CONDICIONES DE SANEAMIENTO




30

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION OBSERVACIONES
2.1 |ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Existe  programa, procedimientos,  analisis
(fisicoquimicos y microbiolégicos) sobre manejo y
211 |calidad del agua, se ejecutan conforme a lo 1 Solo cuenta con registro
previsto y se llevan |0s registros. (numeral 4 del articulo 26, de analisis.
Resolucion 2674 de 2013)
El agua utilizada en la planta es potable, existe La fabrica esta ubicada en
control diario del cloro residual y se llevan area urbana y es atendida
2.1.2* | registros. (numeral 3.1 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013) 1 por el acueducto municipal
y se cuenta con registro de
Cloro y Ph.
El suministro de agua y su presién es adecuado
2.1.3 |para todas las operaciones. (numeral 3.2 del articulo 6, 2
Resolucién 2674 de 2013)
El agua no potable usada para actividades
indirectas (vapor, refrigeracion indirecta, u otras) se No utilizan agua no
2.1.4 |transporta por tuberias independientes e N.A potable.
identificadas por colores. (numeral 3.3 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013)
Cuenta con tanque de almacenamiento de agua,
construido con materiales resistentes, identificado, No se lleva registro de
215 |esta protegido, es de capacidad suficiente para un 1 limpieza y desinfeccion del
dia de trabajo, se limpia y desinfecta Tanque de
periddicamente y se llevan registros. (numeral 3.5 del almacenamiento.
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)
2.2 |MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
Se dispone de sistema sanitario adecuado para la No presenta andlisis de
2.2.1 |recoleccion, tratamiento y disposicion de aguas 1 vertimientos.
residuales. (numeral 4.1 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)
El manejo de los residuos liquidos dentro de la
2 9 o% planta no representa riesgo de contaminacion para 5
o los productos ni para las superficies en contacto
Ccon éstos. (numeral 4.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)
Las trampas de grasas y/o sélidos (si se requieren) No se cuenta con registro
2.2.3 |estan bien ubicadas y disefiadas y permiten su 1 de limpieza de las trampas
limpieza. (numeral 1.4 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013) de grasas.
2.3 | MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS
Existe programa, procedimientos sobre manejo y Existen procedimientos
231 disposicion de los residuos solidos, se ejecutan 1 generales y no cuenta con
e conforme a lo previsto y se llevan los registros. registros de la disposicion
(numeral 2 del articulo 26, Resolucion 2674 de 2013) final.
Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e
identificados recipientes para la recoleccién interna
2.3.2 |de los residuos solidos o basuras y no presentan 2
riesgo para la contaminacion del alimento y del
ambiente. (numeral 5.1 del articulo 6, Resoluciéon 2674 de 2013)
Son removidas las basuras con la frecuencia
233+ |necesaria para evitar generacion de olores, 2
molestias sanitarias, proliferacion de plagas.
(numerales 5.2 y 5.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)
Existe local o instalacion destinada exclusivamente No se encuentra el area
234 |PATE el deposito temporal de los residuos soélidos 1 identificada y el depésito

(cuarto refrigerado de requerirse), adecuadamente
ubicado, identificado, protegido (contra la lluvia y el

temporal de residuos no
se encuentra protegido.
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libre acceso de plagas, animales domésticos y
personal no autorizado) y en perfecto estado de

mantenimiento (numerales 5.3y 5.4 del articulo 6 - numeral 2 del
articulo 26, Resolucién 2674 de 2013)

2.3.5

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

0

Verificar que la planta no
genera residuos
peligrosos.

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

24.1

Existe programa y procedimientos especificos para
el establecimiento, para el control integrado de
plagas con enfoque preventivo, se ejecutan

conforme a lo previsto y se llevan los registros.
numeral 3 del articulo 26, , Resolucién 2674 de 2013)

2.4.2*

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

243

Existen dispositivos en buen estado y bien
ubicados, como medidas de control integral de
plagas (electrocutado res, rejillas, coladeras,

trampas, cebos, etc.). (numeral 3 del articulo 26, Resolucion
2674 de 2013)

Faltan dispositivos para el
control de insectos.

24.4

Los productos utilizados se encuentran rotulados y
se almacenan en un sitio alejado, protegidos, bajo

llave y se encuentran debidamente identificados.
(numeral 7 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No se almacena producto
de este tipo. Son aplicados
por una empresa externa.

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

251

Existe programa y procedimientos especificos para
el establecimiento, para limpieza y desinfeccion de
las diferentes areas de la planta, equipos,

superficies, manipuladores. (numeral 1 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013)

2.5.2*

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

253

Se tienen claramente definidos los productos
utilizados: fichas técnicas, concentraciones,
empleo y periodicidad de la limpieza vy

desinfeccion. (numeral 1 del articulo 26, , Resolucion 2674 de
2013)

254

Los productos utilizados se almacenan en un sitio
adecuado, ventilado, identificado, protegido y bajo
llave y se encuentran debidamente rotulados,

organizados y clasificados. (Resolucion numeral 7 del articulo
28, Resolucion 2674 de 2013)

El lugar donde se
almacenan los productos
de limpieza y desinfeccién
no se encuentra
identificado ni bajo llave.

255

Se dispone de sistemas adecuados para la

limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios. (,
numeral 6.5 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1*

La planta cuenta con servicios sanitarios bien
ubicados, en cantidad suficiente, separados por
género, en buen estado, en funcionamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los elementos
para la higiene personal (jabén desinfectante,
toallas desechables o secador eléctrico, papel
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higiénico, caneca con tapa, etc.) y se encuentran
Iimpios. (numerales 6.1y 6.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.6.2

Existen vestier en numero suficiente, separados
por género, ventilados, en buen estado, alejados
del area de proceso, dotados de casilleros (lockers)
individuales, ventilados, en buen estado, de
tamafio adecuado y destinados exclusivamente

para su propésito. (numeral 6.1 del articulo 6, Resolucion 2674
de 2013)

2.6.3*

La planta cuenta con lavamanos de accionamiento
no manual dotado con dispensador de jabén
desinfectante, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos, en las areas
de elaboracion o proximos a éstas, exclusivos para

este proposito. (numeral 6.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de
2013)

El lavamanos es de accién
manual.

2.6.4

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

concentracién de desinfectante requerida. (numeral 6
del articulo 20, Resolucién 2674 de 2013)

Falta la desinfeccién del
calzado.

2.6.5

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

Faltan procedimientos de
lavado de manos.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION

3.11

Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico de
aptitud para manipular alimentos), por lo menos 1
vez al afilo y cuando se considere necesario por

razones clinicas y epidemioldgicas.
Resolucién 2674 de 2013)

(articulo 11,

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los alimentos
llevan uniforme adecuado de color claro y limpio y
calzado cerrado de material resistente e
impermeable y estan dotados con los elementos de
proteccion requeridos (gafas, guantes de acero,
chaquetas, botas, etc.) y los mismos son de

material sanitario. (numerales 2 y 9 del articulo 14, , Resolucién
2674 de 2013)

Algunos manipuladores no
cuentan con el uniforme
completo.

3.1.3

Los manipuladores y operarios no salen de la

fabrica con el uniforme. (numeral 3 del articulo 14, Resolucion
2674 de 2013)

3.1.4%

Los manipuladores se lavan y desinfectan las
manos (hasta el codo) cada vez que sea necesario
y cuando existe riesgo de contaminacion cruzada

en las diferentes etapas del proceso. (numeral 4 Articulo
14 - numeral 3 del articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)

3.15

El personal que manipula alimentos utiliza mallas
para recubrir cabello, tapabocas y protectores de
barba de forma adecuada y permanente (de
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acuerdo al riesgo) y no usa maquillaje. (numerales 5y 6
del articulo 14, Resolucién 2674 de 2013)

3.1.6

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin

esmalte y con ufias cortas. (numerales 7 y 8 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

Algunos manipuladores
tienen las ufas largas.

3.1.7

Los guantes estan en perfecto estado, limpios y
desinfectados y se ubican en un lugar donde se

previene su contaminacién. (numeral 10 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.1.8

Los empleados no comen o fuman en areas de
proceso, evitan practicas antihigiénicas tales como
rascarse, toser, escupir y no se observan sentados
en el pasto o andenes o en lugares donde su ropa

de trabajo pueda contaminarse etc. (numerales 11 y 13
del articulo 14, Resolucién 2674 de 2013)

Falta de proteccién de
calzado

3.1.9*

Los empleados que estan en contacto directo con
el producto, no presentan afecciones en la piel o

enfermedades infectocontagiosas. (numeral 12 del articulo
14, Resolucién 2674 de 2013)

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de higiene
y portan la vestimenta y dotacion adecuada

suministrada por la empresa. (numeral 14 del articulo 14,
Resolucién 2674 de 2013)

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

Existen un plan de capacitacion continuo vy
permanente en manipulacion de alimentos, que
contenga al menos: metodologia, duracion,
cronograma y temas especificos acorde con la
empresa, el proceso tecnolégico y al desempefio
de los operarios, etc., para el personal nuevo y
antiguo, se ejecuta conforme a lo previsto y se

llevan registros. (Articulo 1 — articulo 13, Resolucién 2674 de
2013)

Se cuenta con plan de
capacitacion y falta
ejecutarse de acuerdo al
cronograma.

3.2.2

Existen avisos alusivos a la obligatoriedad y
necesidad del cumplimiento de las practicas
higiénicas y su observancia durante Ia

manipulacion de alimentos. (Paragrafo 1 del articulo 13,
Resolucion 2674 de 2013)

Faltan algunos avisos.

3.2.3*

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

2

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICA

CION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

411

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado,
sin grietas, perforaciones o roturas y tiene la

inclinaciébn adecuada para efectos de drenaje.
(numerales 1.1y 1.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

41.2

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

4.1.3

Las paredes son de material resistente, de colores
claros, no absorbentes, lisas y de facil limpieza y
desinfeccidon, se encuentran limpias y en buen
estado. (numeral 2.1 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

41.4

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

4.1.5

El techo es de féacil limpieza, desinfeccion y

mantenimiento y se encuentra limpio. (numeral 3.1 del
articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

4.1.6

No existe evidencia de condensacién, formacién de
hongo y levaduras, desprendimiento superficial en

techos o zonas altas. (numeral 3.1 del articulo 7, Resolucién
2674 de 2013)

4.1.7

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

limpieza, desinfeccion y desinfestacion. (numerales 3.2
y 3.3 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No cuenta con este tipo de
techos.

4.1.8

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

Yy bien ubicadas. (numerales 4.2 y 5.1 del articulo 7, Resolucion
2674 de 2013)

4.1.9

Las ventanas que comunican al exterior estan
provistas de malla anti-insecto y los vidrios que
estan ubicados en areas de proceso cuentan con la

proteccion en caso de ruptura. (numeral 4.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013)

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada iluminacion en

calidad e intensidad (natural o artificial). (numerales 7.1
y 7.2 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

4.1.11

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan
protegidas para evitar la contaminacién en caso de

ruptura, estan en buen estado y limpias. (numeral 7.3
del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

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. (numeral 8.1 del articulo 7, Resolucin 2674 de
2013)

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. (numeral 8.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

N.A

No hay sistemas de aire
acondicionado.

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.1*

Los equipos, superficies de contacto con alimentos
(mesas, bandas transportadoras) y utensilios estan
fabricados con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, libres de defectos y grietas, lisas, no
absorbentes no recubiertas con pintura o
materiales desprendibles, facilmente accesibles o
desmontables, faciles de limpiar y desinfectar,

garantizando la inocuidad de los alimentos. (articulo 9,
Resolucion 2674 de 2013)

422

Todas las superficies de contacto con el alimento
cumplen con las resoluciones 683, 4142 y 4143 de
2012. (numeral 2 del articulo 9, Resolucion 2674 de 2013)

Se debe verificar que las
superficies que entran en
contacto con el alimento
den cumplimiento a las
resoluciones
mencionadas.
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4.2.3

Las piezas o accesorios estdn asegurados para
prevenir que caigan dentro del producto o equipo
de Proceso. (numeral 6 del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)

4.2.4*

Los recipientes utilizados para materiales no
comestibles y desechos son a prueba de fugas,
debidamente identificados, de material
impermeable, resistentes a la corrosion y de facil
Iimpieza. (numeral 11 del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)

4.2.5

Las tuberias empleadas para la conduccién de
alimentos, no presentan fugas, son de material
resistente, inertes, no porosos, impermeables,
faciimente desmontables para su limpieza y
desinfeccién y estan localizados en sitios donde no

significan riesgo de contaminacién del producto.
(numeral 12 del articulo 9 - numeral 4 del articulo 10, Resolucién 2674 de
2013)

4.2.6*

Los equipos estan ubicados segun la secuencia
l6gica del proceso tecnoldgico, evitan la
contaminacion cruzada y las areas circundantes
facilitan su inspeccién, mantenimiento, limpieza y

desinfeccioén. (numerales 1y 2 del articulo 10, Resolucién 2674 de
2013).

4.2.7

Los equipos en donde se realizan operaciones
criticas cuentan con instrumentos y accesorios
para medicién y registro de variables del proceso

(termdmetros, termégrafos, pH-metros, etc.). (numeral
3 del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013)

Los cuartos frios o los equipos de refrigeracion
estan construidos de materiales resistentes, faciles
de limpiar, impermeables, se encuentran en buen
estado y no presentan condensaciones Yy
equipados con termOmetro de precision de fécil
lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de
forma tal que indique la temperatura promedio del

cuarto y se registra dicha temperatura. (numerales 1.2 y
1.3 del articulo 7 - numeral 3 del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No se utilizan cuartos de
refrigeracion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

51.1

Existen procedimientos y registros escritos para
control de calidad de materias primas e insumos,
donde se sefalen especificaciones de calidad

(condiciones de conservacion, rechazos). (articulo 21,
Resolucién 2674 de 2013)

No se establecen
procedimientos escritos de
control de calidad de
materias primas.

51.2

Las materias primas e insumos estan rotulados de
conformidad con la normatividad sanitaria vigente,
estan dentro de su vida util y las condiciones de
recepcion evitan la contaminacion y proliferacién
microbiana. (numeral 1 del articulo 16, Resolucion 2674 de 2013) y
(Resolucién 5109 de 2005 - Resolucion 1506 de 2011).

5.1.3

Previo al uso las materias primas e insumos son
inspeccionados y sometidos a los controles de

calidad establecidos. (numeral 3 del articulo 16, Resolucion
2674 de 2013)

5.1.4*

Las materias primas son conservadas y usadas en
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las condiciones requeridas por cada producto
(temperatura, humedad) y se manipulan de manera

gue minimiza el riesgo de contaminacién. (numerales 1
y 5 del articulo 16 - numeral 4 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

515

Las materias primas e insumos se almacenan en
condiciones sanitarias adecuadas, en &reas
independientes y debidamente marcadas o

etiquetadas. (numerales 6 y 7 del articulo 16 - numerales 3 y 4 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

5.2

ENVASES Y EMBALAJES

521

Los envases y embalajes estan fabricados con
materiales que garanticen la inocuidad del
alimento. (numerales 1y 2 del articulo 17, Resolucién 2674 de 2013)

Falta la verificacion de los
recipientes para
empacado de producto
terminado.

5.2.2*

Los materiales de envase y empaque son
inspeccionados antes de su uso, estan limpios, en
perfectas condiciones y no han sido utilizados

previamente para otro fin. (numeral 4 del articulo 17,
Resolucion 2674 de 2013)

5.2.3

Los envases son almacenados en adecuadas
condiciones de sanidad y limpieza, alejados de

focos de contaminacién y debidamente protegidos.
(Resolucién 2674 de 2013, numeral 5 del articulo 17)

Se almacenan en el
mismo lugar los envases y
el producto terminado.

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

53.1*

El proceso de fabricacién del alimento se realiza en
Optimas condiciones sanitarias que garantizan la

proteccion y conservacion del alimento. (numeral 1 del
articulo 18, Resolucion 2674 de 2013)

5.3.2*

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

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

Faltan los
horno.

registros del

5.3.3*

Las operaciones de fabricacion se realizan en
forma secuencial y continua de manera que no se
producen retrasos indebidos que permitan la
proliferacion de microorganismos 0 la
contaminacion del producto. Son suficientes y

estan validadas para las condiciones del proceso.
(numerales 4 y 5 del articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)

534

Los procedimientos mecdanicos de manufactura
(lavar, pelar, cortar, clasificar, batir, secar, entre
otros) se realizan de manera que se protege el

alimento de la contaminacion. (numeral 6 del articulo 18,
Resolucién 2674 de 2013)

5.3.5*

El hielo utilizado en la planta (cuando se requiera),

se elabora a partir de agua potable. (numeral 7 Art. 18,
Resolucion 2674 de 2013)

N.A

El proceso no requiere de
hielo.

5.3.6*

La sala de proceso y los equipos son utilizados
exclusivamente para la elaboracién de alimentos
para consumo humano. Se cuenta con
mecanismos para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales
extrafios. (numerales 8 y 9 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013)
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53.7

Cuenta la planta con las diferentes areas y
secciones requeridas para el proceso y se toman

las medidas para evitar la contaminacion cruzada.
(numeral 1 del articulo 20, Resolucién 2674 de 2013)

El producto terminado
comparte area de
almacenamiento con los
materiales de empaque.

54

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

54.1*

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

El area no es exclusiva
para este fin.

54.2

Los productos se encuentran rotulados de
conformidad con las normas sanitarias (aplicar el
formato establecido: Anexo 1: Protocolo Evaluacién

de Rotulado de Alimentos). (numeral 4 del articulo 19,
Resolucion 2674 de 2013)

543

La planta garantiza la trazabilidad de los productos
y materias primas en todas las etapas de proceso,
cuenta con registros y se conservan el tiempo

necesario. (numerales 2 y 3 de articulo 19, Resolucion 2674 de
2013)

No se cuenta con érdenes
de produccién para
garantizar la trazabilidad
de materias primas vy
controles de proceso.

5.5

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

55.1

Se llevan control de entrada, salida y rotacion de
los productos. (numeral 1 del articulo 2, Resolucién 2674 de 2013)

Se llevan controles con
fines contables.

5.5.2*

El almacenamiento del producto terminado se
realiza en condiciones adecuadas (temperatura,

humedad, circulacion de aire) y se llevan registros.
(numerales 2 y 3 del articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

5.5.3

El almacenamiento del producto terminado se
realiza en un sitio que relne requisitos sanitarios,

exclusivamente destinado para este propdésito.
(Resolucién 2674 de 2013, numeral 4 del articulo 28)

554

El almacenamiento de los productos se realiza
ordenadamente, en estibas o pilas, sobre palés
apropiados, con adecuada separacion de las

paredes y del piso. (, numeral 4 del articulo 28, Resolucién 2674
de 2013)

555

Los productos devueltos a la planta por fecha de
vencimiento y por defectos de fabricacion se
almacenan en un &rea identificada, correctamente
ubicada y exclusiva para este fin y se llevan
registros de lote, cantidad de producto, fecha de

vencimiento, causa de devolucién y destino final.
(numeral 6 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

N.A.

5.6

CONDICIONES DE TRANSPORTE

5.6.1

Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacion y/o proliferacién
microbiana y asegura la conservacién requerida
por el producto (refrigeracién, congelacion, etc., y
se llevan los respectivos registros de control. Los
productos no se disponen directamente sobre el
piso. (numerales 1, 2y 3 del articulo 29, Resolucién 2674 de 2013)

El vehiculo no es el

adecuado.

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

El vehiculo no cumple.
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION OBSERVACIONES
alimentos y llevan el aviso “Transporte de
Alimentos”. (numerales 3, 4, 7 y 9 del articulo 29, Resolucion 2674
de 2013)
6.- |ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
6.1 |SISTEMAS DE CONTROL
Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones No cuentan con manuales,
6.1.1 |escritas sobre equipos y procedimientos requeridos 0 guias o instrucciones.
para elaborar los productos. (numeral 2 del articulo 22,
Resolucién 2674 de 2013)
Se llevan fichas técnicas de las materias primas e
insumos  (procedencia, volumen, rotacion,
6.1.2 |condiciones de conservacion, etc.) y producto 2
terminado. Se tienen criterios de aceptacion,
liberacion y rechazo para los mismos. (umeral 2 del
articulo 16 - numeral 1 del articulo 22, Resolucién 2674 de 2013)
Se cuenta con planes de muestreo. (numeral 3 del Cuenta con resultado de
6.1.3% articulo 22, Resolucion 2674 de 2013) 1 ana“S'S, y se evidencia
gque se encuentra en
elaboracién.
Los procesos de produccion y control de calidad Existe un  profesional
6.1.4 egé_n ba.jO, responsabilidad .de profesiqnales 0 1 contratado por asesorias
técnicos idoneos, durante el tiempo requerido para
el proceso. (Articulo 24, Resolucién 2674 de 2013)
Existen manuales de procedimiento para servicio y No existen manuales de
mantenimiento  (preventivo 'y correctivo) de procedimientos para
6.1.5 |equipos, se ejecuta conforme a lo previsto y se 0 servicio de mantenimiento.
llevan registros. (Articulo 22 numeral 2 - Articulo 25, Resolucion
2674 de 2013)
Se tiene programa y procedimientos escritos de Cuentan con un certificado
6.16 calibr_acién de equipos e instrumer_1tos de medicion, 1 de calibracion
- se ejecuta conforme a lo previsto y se llevan
registros. (Articulo 25, Resolucién 2674 de 2013)
6.2 |LABORATORIO
6.2.1 |Laplanta tiene laboratorio propio (Sl 0 NO) (numeral 3 NO
del articulo. 22 - Articulo 23, Resolucién 2674 de 2013)
La planta tiene acceso o cuenta con los servicios Laboratorio de Acueducto
6.2.2 de un laboratorio (articulo 23, Resolucion 2674 de 2013) 5 y A,\Icantarillado _c,ie
Popayan. Fundacién

Universitaria de Popayan.

6.2.1. Instalaciones fisicas

Las condiciones fisicas de la planta cumplen con el 79% de los aspectos verificados y con

un 21% parcialmente (ver figura 7), ya que la planta a sus alrededores presenta maleza, hay

presencia de moscas, no cuenta con area especifica para almacenamiento de producto terminado

y empaques.



Figura 7. Porcentaje de cumplimento con respecto a las condiciones fisicas de la planta. 39

1. Instalaciones fisicas

® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO 8 PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
8 PORCENTAJE NO CUMPUMIENTO

Fuente: Autor
6.2.2. Condiciones de saneamiento

Las condiciones de saneamiento cumplen con el 79% de los aspectos verificados y con el
23% parcialmente, el porcentaje de no cumplimiento se da por que no se ha establecido el
programa de residuos sélidos para su manejo adecuado (ver figura 8). También hacen falta los
deméas programas prerrequisito del plan de saneamiento (control de plagas, limpieza y
desinfeccion y abastecimiento de agua potable) y sus respectivos registros ya que no se estan
llevando.

Figura 8. Porcentaje de cumplimiento de las condiciones de saneamiento.

2. Condiciones de saneamiento

W PORCENTAJE CUMPLIMIENTO
® PORCENTAIE CUMPLIMIENTO PARCIAL
B PORCENTAIE NO CUMPLIMIENTO

1%

Fuente: Autor



6.2.3. Personal manipulador de alimentos 40

Las condiciones del personal manipulador cumplen con el 81% de los aspectos

verificados y con el 19% de cumplimiento parcial (ver figura 9), esto se debe a que no se estan

utilizando adecuadamente los elementos de proteccién necesarios para su funcion, falta de

capacitacion al personal manipulador y falta de avisos alusivos al cumplimiento de las précticas
higiénicas.

Figura 9. Porcentaje de cumplimiento de las condiciones del personal manipulador de alimentos.

3. Personal manipulador de
alimentos
W PORCENTAIE CUMPLIMIENTO

® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAIE NO CUMPLIMIENTO

0%

Fuente: Autor
6.2.4. Condiciones de proceso y fabricacion
Las condiciones de proceso y fabricacion cumplen con el 97% de los aspectos verificados
y el 3% de cumplimiento parcial (ver figura 10), debido a que algunas rejillas de los sifones no
se encontraban en el momento de la inspeccion al igual que algunas paredes presentaban

desprendimiento de la pintura. Se observa desorden en la bodega de insumos.



Figura 10. Porcentaje de cumplimiento de las condiciones de proceso y fabricacion 41

4. Condiciones de proceso y fabricacion

N PORCENTAIE CUMPLIMIENTO 8 PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
» PORCENTAJE NO CUMPLINIENTO

% 0%

Fuente: Autor
6.2.5. Requisitos higiénicos de fabricacion

Los requisitos higiénicos de fabricacion cumplen con el 73% de los aspectos verificados
y con el 26% de cumplimiento parcial, ademas con un 1% de no cumplimiento (ver figura 11).
El porcentaje de cumplimiento parcial se debe a que no se garantiza la trazabilidad de los
productos y las materias primas en todas las etapas del proceso por que no se llevan registros. El
porcentaje de no cumplimiento se da porque el vehiculo en el que se estaba transportando el
producto final no era el adecuado y no se encentraba sefializada el &rea social.

Figura 11. Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricacion

5. Requisitos higienicos de fabricacion

B PORCENTAIE CUMPLUNIENTO B PORCENTAJE CUMPUMIENTO PARCIAL
= PORCENTAIE NO CUMPLIMIENTO

Fuente: Autor



6.2.6. Aseguramiento y control de la calidad 42
Los requisitos de aseguramiento y control de la calidad cumplen con 49% de los aspectos
verificados y con el 49% de cumplimiento parcial, ademéas con el 2% de no cumplimiento (ver
figura 12). El porcentaje de cumplimiento parcial se debe a que el plan de muestreo esta
incompleto y no se cuenta con un profesional o técnico idéneo permanente durante el proceso de
produccion, solo esta por asesorias. EI porcentaje de no cumplimiento se da por que no existen
manuales, catélogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos y procedimientos para elaborar
los productos ni manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento (preventivo y
correctivo) de equipos. La planta no tiene laboratorio propio sino que cuenta con los servicios de
un laboratorio externo para el plan de muestreo.
Figura 12. Porcentaje de cumplimiento de las condiciones de aseguramiento y control de

calidad.

6. Aseguramiento y control de la calidad

B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO 8 PORCENTAIE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAIE NO CUMPLIMIENTO

2%

Fuente: Autor
Las observaciones dadas en el acta de inspeccion del INVIMA mostr6 la importancia de disefiar
e implementar un plan de saneamiento basico para corregir las falencias en las instalaciones de la

planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa.



6.3. Fase 3: Cronograma de actividades 43
Se formulé un plan de accion con un cronograma de actividades (ver tabla 2) teniendo en
cuenta aspectos como situaciones prioritarias que fueron recomendadas por los funcionarios del
INVIMA vy disponibilidad de recursos con el fin de tomar las medidas necesarias que permitirian
cumplir con el desarrollo del plan de saneamiento bésico.
Tabla 3.
Cronograma establecido para el disefio e implementacién del plan de saneamiento basico y sus

programas.

EJECUCION EN MESES DEL ANO 2016
ACTIVIDAD A REALIZAR SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
1/2|3(4|1, 2|3 4|12 3|4|1|23 |4

Realizar visita de inspeccién en la
planta y constatar lo indicado en
el acta efectuada por INVIMA
Realizar un diagndstico a partir
de las observaciones dadas en la
acta de inspeccién del INVIMA
conforme al cumplimiento de las
normas, bajo la resolucién 2674
de 2013.

Disefiar el plan de saneamiento
basico y sus programas de
acuerdo a los resultados
obtenidos del diagndstico.

Realizar la socializacidn del plan
de saneamiento basico y los
programas prerrequisito.
Realizar una comparacion con la
evaluacion inicial, después del
disefo y ejecucion del plan de
saneamiento basico.

Presentar informe final de
resultados

Fuente: Autor




6.4. Fase 4: Disefio 44
El plan de saneamiento basico que se disefid para la fabrica de Aplanchados y Alimentos
Doiia Chepa cuenta con:
6.4.1. Programa de limpieza y desinfeccion. (ver anexo 1)
e Objetivo
e Alcance
e Definiciones
e Responsable
e Consideraciones previas
e El por qué es importante el programa
e Productos quimicos utilizados para la limpieza y desinfeccion en la planta
e Tipo de soluciones utilizadas para desinfeccion en la planta
e Tipo de soluciones utilizadas para la limpieza en la planta
e Procedimientos operativos estandarizados para la limpieza y desinfeccién
e Actividades de control y seguimiento
e Recomendaciones
e Formatos de seguimiento al programa
e Anexos (fichas técnicas productos utilizados para la limpieza y desinfeccion)
6.4.2. Programa de control integrado de plagas. (ver anexo 2)
e Objetivo
e Alcance
e Glosario

e Responsable



Infestaciones

Acciones

Recomendaciones

Formatos de seguimiento al programa

Anexos (fichas técnicas productos utilizados, certificacion empresa de fumigacion)
6.4.3. Programa de residuos solidos. (ver anexo 3)

Objetivo

Alcance

Glosario

Responsable

Clasificacion de los residuos solidos

Recomendaciones

Formatos de seguimiento al programa

Anexos
6.4.4. Programa de abastecimiento de agua potable. (ver anexo 4)

Obijetivo

Alcance

Glosario

Responsables

Suministro de agua

Control de calidad microbiolégica, fisico quimica y organoléptica

Tanque de Almacenamiento de agua potable

Procedimientos operativos estandarizados para la limpieza del tanque



e Formatos de seguimiento al programa 46
e Anexos
6.5. Fase 5: Capacitacion
Los manipuladores de alimentos de la fabrica de Aplanchados y Alimentos

Dofia Chepa cuentan con una capacitacion de 6 horas en Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) de alimentos realizada por una instructora del SENA, el cual se debe reforzar en los
proximos meses.
La capacitacion realizada por el autor fue una socializacion del plan de saneamiento basico y sus
programas, la cual conto con una intensidad horaria de 4 horas por cada programa y se realiz6
tedrico practico en el caso de los programas de limpieza y desinfeccion, manejo de residuos
solidos y abastecimiento de agua potable, y en el caso del programa de control de plagas se les
recalco la importancia del orden y aseo de las areas de trabajo, ya que el control de las plagas se
realiz6 con una empresa certificada externa.

Figura 13. Socializacion del plan de saneamiento basico y sus programas.

Fuente: Autor



6.6. Fase 6: Evaluacion final

47

Para la evaluacion final se compard los resultados obtenidos en el diagndstico

inicial realizado por el INVIMA (ver tabla 2) y los obtenidos por el autor (ver tabla 4) después de

haber disefiado e implementado el plan de saneamiento basico y sus programas.

Tabla 4.

Diagnostico final del plan de saneamiento basico despues del disefio e implementacion realizado

por el autor.

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

INSTALACIONES FISICAS

11

La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos
de insalubridad o contaminacién y sus accesos Yy
alrededores se encuentran limpios (maleza, objetos
en desuso, estancamiento de agua, basuras) y en

buen estado de mantenimiento. (numerales 1.1 y 1.3 del
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

La planta presentaba en sus
alrededores maleza y
escombros por que se
encuentra en construccion
un muro de contencién y
ampliacion para éarea de
almacenamiento.

1.2

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la

salud y bienestar de la comunidad. (numeral 1.2 del articulo
6, Resolucién 2674 de 2013)

1.3*

La edificacion estd disefiada y construida de manera
gue protege los ambientes de produccion y evita
entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas y

animales domésticos u otros contaminantes. (numerales
2.1y 2.7 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

14

La edificacidn esté construida en proceso secuencial
(recepcion insumos hasta almacenamiento de
producto terminado) y existe una adecuada
separacion fisica de aquellas é&reas donde se
realizan operaciones de produccion susceptibles de
ser contaminadas, evitan la contaminacion cruzada y

se encuentran claramente sefializadas. (numerales 2.2 y
2.3 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

En el momento de la visita
no se encontraba construida
la zona especifica del
producto terminado.

15

La edificacion y sus instalaciones estan construidas
de manera que facilite las operaciones de limpieza,

desinfeccién y control de plagas. (numeral 2.4 del articulo 6,
Resolucién 2674 de 2013)

1.6*

Las areas de la fabrica estan totalmente separadas
de cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas

como dormitorio. (numeral 2.6 del articulo 6, , Resolucién 2674 de
2013)

1.7

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

El area esta

construccion.

en

2.-

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

2.1

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

2.1.1

Existe programa, procedimientos, analisis |
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

(fisicoquimicos y microbiolégicos) sobre manejo y
calidad del agua, se ejecutan conforme a lo previsto

y se llevan los registros. (numeral 4 del articulo 26, Resolucion
2674 de 2013)

Se contraté laboratorio para
los analisis microbiolégicos
del agua.

2.1.2*

El agua utilizada en la planta es potable, existe

control diario del cloro residual y se llevan registros.
(numeral 3.1 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

Con el programa de agua
potable se estan llevando
los registros de Cloro y Ph.

2.13

El suministro de agua y su presion es adecuado para

todas las operaciones. (numeral 3.2 del articulo 6, Resolucién
2674 de 2013)

214

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

N.A

No utilizan agua no potable.

2.15

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua,
construido con materiales resistentes, identificado,
esta protegido, es de capacidad suficiente para un
dia de trabajo, se limpia y desinfecta periédicamente

y se llevan registros. (numeral 3.5 del articulo 6, Resolucién 2674
de 2013)

Dentro del plan de
saneamiento se disefi6 el
formato para el registro.

2.2

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS

221

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

Se hizo requerimiento para
el andlisis de vertimientos.

2.2.2*

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
@st0S. (numeral 4.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

223

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

2

Dentro  del plan de
saneamiento se disefi6 el
formato para el registro.

2.3

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURA

S)

23.1

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

Dentro del plan de
saneamiento se disefio el
formato para el registro.

2.3.2

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

2.3.3*

Son removidas las basuras con la frecuencia
necesaria para evitar generacion de olores,

molestias sanitarias, proliferacion de plagas. (numerales
5.2 y 5.3 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

234

Existe local o instalacién destinada exclusivamente
para el depésito temporal de los residuos sélidos
(cuarto refrigerado de requerirse), adecuadamente
ubicado, identificado, protegido (contra la lluvia y el
libre acceso de plagas, animales domésticos y
personal no autorizado) y en perfecto estado de

mantenimiento (numerales 5.3 y 5.4 del articulo 6 - numeral 2 del
articulo 26, Resolucién 2674 de 2013)

Se encuentra
construccion.

en

2.3.5

De generarse residuos peligrosos, la planta cuenta

En el programa de residuos
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION OBSERVACIONES
con los mecanismos requeridos para manejo y sélidos se relacion6é los
disposicic')n. (numeral 5.5 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013) residuos peligrosos

generados en la planta.

2.4

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

24.1

Existe programa y procedimientos especificos para
el establecimiento, para el control integrado de
plagas con enfoque preventivo, se ejecutan

conforme a lo previsto y se llevan los registros. numeral
3 del articulo 26, , Resolucién 2674 de 2013)

2.4.2*

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

243

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

Con el programa de control
de plagas se corrigié la falla

244

Los productos utilizados se encuentran rotulados y
se almacenan en un sitio alejado, protegidos, bajo

llave y se encuentran debidamente identificados.
(numeral 7 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No se almacena producto
de este tipo. Son aplicados
por una empresa externa.

2.5

LIMPIEZA Y DESINFECCION

251

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

2.5.2*

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

253

Se tienen claramente definidos los productos
utilizados: fichas técnicas, concentraciones, empleo

y periodicidad de la limpieza y desinfeccién. (numeral 1
del articulo 26, , Resolucién 2674 de 2013)

254

Los productos utilizados se almacenan en un sitio
adecuado, ventilado, identificado, protegido y bajo
llave y se encuentran debidamente rotulados,

organizados y clasificados. (Resolucion numeral 7 del articulo
28, Resolucion 2674 de 2013)

Con el programa de
limpieza y desinfeccién se
realizaron los  cambios
pertinentes.

255

Se dispone de sistemas adecuados para la limpieza

y desinfeccion de equipos y utensilios. (, numeral 6.5 del
articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

2.6.1*

La planta cuenta con servicios sanitarios bien
ubicados, en cantidad suficiente, separados por
género, en buen estado, en funcionamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los elementos
para la higiene personal (jabdn desinfectante, toallas
desechables o secador eléctrico, papel higiénico,

caneca con tapa, etc.) y se encuentran limpios.
(numerales 6.1y 6.2 del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013)

2.6.2

Existen vestier en nimero suficiente, separados por
género, ventilados, en buen estado, alejados del
area de proceso, dotados de casilleros (lockers)
individuales, ventilados, en buen estado, de tamafio
adecuado y destinados exclusivamente para su
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CALIFICACION

OBSERVACIONES

propésito. (numeral 6.1 del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013)

2.6.3*

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

Se realiz6 el cambio de la
llave del lavamanos de
accion manual por uno de
sensor de movimiento.

264

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

concentracién de desinfectante requerida. (numeral 6 del
articulo 20, Resolucion 2674 de 2013)

Se implement6é el uso de
tapete atrapa mugre ya que
la planta no requiere el uso
de botas.

2.6.5

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

Se corrigio la falla con las
sugerencias dadas en el
programa de limpieza vy
desinfeccion.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION

3.1.1

Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico de
aptitud para manipular alimentos), por lo menos 1
vez al afio y cuando se considere necesario por

razones clinicas y epidemioldgicas. (articulo 11, Resolucion
2674 de 2013)

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los alimentos
llevan uniforme adecuado de color claro y limpio y
calzado cerrado de material resistente e
impermeable y estan dotados con los elementos de
proteccion requeridos (gafas, guantes de acero,
chaquetas, botas, etc.) y los mismos son de material
sanitario. (numerales 2 y 9 del articulo 14, , Resolucion 2674 de 2013)

Se sugiri6 el cambio del
uniforme a los
manipuladores de alimentos
el cual se entregaria en la
préxima dotacién.

3.1.3

Los manipuladores y operarios no salen de la fabrica

con el uniforme. (umeral 3 del articulo 14, Resolucién 2674 de
2013)

3.1.4*

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos
(hasta el codo) cada vez que sea necesario y
cuando existe riesgo de contaminacion cruzada en

las diferentes etapas del proceso. (numeral 4 Articulo 14 -
numeral 3 del articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)

3.15

El personal que manipula alimentos utiliza mallas
para recubrir cabello, tapabocas y protectores de
barba de forma adecuada y permanente (de acuerdo

al riesgo) y no usa maquillaje. (numerales 5y 6 del articulo 14,
Resolucién 2674 de 2013)

3.1.6

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin

esmalte y con ufias cortas. (numerales 7 y 8 del articulo 14,
Resolucién 2674 de 2013)

Se lleva un control diario del
personal manipulador de
alimentos.

3.1.7

Los guantes estan en perfecto estado, limpios y
desinfectados y se ubican en un lugar donde se

previene su contaminacion. (numeral 10 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.1.8

Los empleados no comen o fuman en &reas de

En la socializacién del plan
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proceso, evitan practicas antihigiénicas tales como
rascarse, toser, escupir y no se observan sentados
en el pasto o andenes o en lugares donde su ropa

de trabajo pueda contaminarse etc. (numerales 11y 13 del
articulo 14, Resolucién 2674 de 2013)

de saneamiento bésico se
les dejo claro las normas de
manipulacién de alimentos.

3.1.9*

Los empleados que estan en contacto directo con el
producto, no presentan afecciones en la piel o

enfermedades infectocontagiosas. (numeral 12 del articulo
14, Resolucion 2674 de 2013)

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de higiene y
portan la vestimenta y dotacion adecuada

suministrada por la empresa. (numeral 14 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013)

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

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

Se cuenta con plan de
capacitacion y ya se esta
ejecutando de acuerdo al
cronograma.

3.2.2

Existen avisos alusivos a la obligatoriedad vy
necesidad del cumplimiento de las préacticas
higiénicas y su observancia durante la manipulacion
de alimentos. (Paragrafo 1 del articulo 13, Resolucién 2674 de 2013)

Se cumplio con la
observacion colocando
avisos alusivos en los
lugares donde se procesan

alimentos.

3.2.3*

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

2

4.-

CONDICIONES DE PROCESO

Y FABRIC

ACION

4.1

DISENO Y CONSTRUCCION

41.1

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin
grietas, perforaciones o roturas y tiene la inclinacién

adecuada para efectos de drenaje. (numerales 1.1y 1.2 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

41.2

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

4.1.3

Las paredes son de material resistente, de colores
claros, no absorbentes, lisas y de facil limpieza y
desinfeccién, se encuentran limpias y en buen
estado. (numeral 2.1 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

41.4

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

4.1.5

El techo es de fécil limpieza, desinfeccion y

mantenimiento y se encuentra limpio. (numeral 3.1 del
articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

4.1.6

No existe evidencia de condensacion, formacion de
hongo y levaduras, desprendimiento superficial en

techos o0 zonas altas. (numeral 3.1 del articulo 7, Resolucion 2674
de 2013)

4.1.7

De contar con techos falsos o doble techos estos se
encuentran construidos de materiales impermeables,

N.A

No cuenta con este tipo de
techos.
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resistentes, lisos, cuentan con accesibilidad a la
camara superior, sus laminas no son de facil
remocion y permiten realizar labores de limpieza,

desinfeccion y desinfestacion. (numerales 3.2 y 3.3 del articulo
7, Resolucion 2674 de 2013)

4.1.8

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran
limpias, en buen estado, libres de corrosién o0 moho

Yy bien ubicadas. (numerales 4.2 y 5.1 del articulo 7, Resolucién
2674 de 2013)

4.1.9

Las ventanas que comunican al exterior estan
provistas de malla anti-insecto y los vidrios que
estan ubicados en areas de proceso cuentan con la

protecci()n en caso de ruptura. (numeral 4.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013)

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada iluminacién en

calidad e intensidad (natural o artificial). (numerales 7.1y
7.2 del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013)

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. (humeral 7.3 del
articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

4.1.12

La ventilaciéon de la sala de proceso es adecuada y
no afecta la calidad del producto ni la comodidad de
los operarios. (numeral 8.1 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

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.
(numeral 8.2 del articulo 7, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No hay sistemas de aire

acondicionado.

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.1*

Los equipos, superficies de contacto con alimentos
(mesas, bandas transportadoras) y utensilios estan
fabricados con materiales resistentes al uso y a la
corrosion, libres de defectos y grietas, lisas, no
absorbentes no recubiertas con pintura o materiales
desprendibles, facilmente accesibles o]
desmontables, faciles de limpiar y desinfectar,

garantizando la inocuidad de los alimentos. (articulo 9,
Resolucién 2674 de 2013)

4.2.2

Todas las superficies de contacto con el alimento
cumplen con las resoluciones 683, 4142 y 4143 de
2012. (numeral 2 del articulo 9, Resolucion 2674 de 2013)

Se verifico que
superficies que entran
contacto con el
dan cumplimiento a
resoluciones
mencionadas.

las
en

alimento

las

423

Las piezas o accesorios estdn asegurados para
prevenir que caigan dentro del producto o equipo de
Proceso. (numeral 6 del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)

4.2.4*

Los recipientes utilizados para materiales no
comestibles y desechos son a prueba de fugas,
debidamente identificados, de material impermeable,

resistentes a la corrosion y de facil limpieza. (numeral 11
del articulo 9, Resolucién 2674 de 2013)

4.2.5

Las tuberias empleadas para la conduccién de
alimentos, no presentan fugas, son de material
resistente, inertes, no porosos, impermeables,
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faciimente desmontables para su limpieza vy
desinfeccién y estan localizados en sitios donde no

significan riesgo de contaminacion del producto.
(numeral 12 del articulo 9 - numeral 4 del articulo 10, Resolucién 2674 de
2013)

4.2.6*

Los equipos estan ubicados segun la secuencia
l6gica del proceso tecnolégico, evitan la
contaminacién cruzada y las areas circundantes
facilitan su inspeccidn, mantenimiento, limpieza y

desinfeccion. (numerales 1y 2 del articulo 10, Resolucion 2674 de
2013).

4.2.7

Los equipos en donde se realizan operaciones
criticas cuentan con instrumentos y accesorios para
mediciébn y registro de variables del proceso

(termdmetros, termégrafos, pH-metros, etc.). (numeral 3
del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013)

Los cuartos frios o los equipos de refrigeracién estan
construidos de materiales resistentes, faciles de
limpiar, impermeables, se encuentran en buen
estado y no presentan condensaciones y equipados
con termdmetro 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. (numerales 1.2 y 1.3 del articulo 7 -
numeral 3 del articulo 10, Resolucién 2674 de 2013)

N.A

No se utilizan cuartos de
refrigeracion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.1

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

51.1

Existen procedimientos y registros escritos para
control de calidad de materias primas e insumos,
donde se sefalen especificaciones de calidad

(condiciones de conservacion, rechazos). (articulo 21,
Resolucién 2674 de 2013)

Se establecieron
procedimientos escritos de
control de calidad de
materias primas y se llevan
registros.

51.2

Las materias primas e insumos estan rotulados de
conformidad con la normatividad sanitaria vigente,
estan dentro de su vida util y las condiciones de
recepcion evitan la contaminaciéon y proliferacion
microbiana. (numeral 1 del articulo 16, Resolucion 2674 de 2013) y
(Resolucién 5109 de 2005 - Resolucion 1506 de 2011).

5.1.3

Previo al uso las materias primas e insumos son
inspeccionados y sometidos a los controles de

calidad establecidos. (numeral 3 del articulo 16, Resolucion 2674
de 2013)

5.1.4*

Las materias primas son conservadas y usadas en
las condiciones requeridas por cada producto
(temperatura, humedad) y se manipulan de manera

gue minimiza el riesgo de contaminacion. (numerales 1y
5 del articulo 16 - numeral 4 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

515

Las materias primas e insumos se almacenan en
condiciones sanitarias adecuadas, en éreas
independientes y debidamente marcadas o

etiquetadas. (numerales 6 y 7 del articulo 16 - numerales 3 y 4 del
articulo 28, Resolucion 2674 de 2013)

5.2

ENVASES Y EMBALAJES

5.2.1

Los envases y embalajes estan fabricados con
materiales que garanticen la inocuidad del

Se verificaron los
recipientes para empacado
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alimento. (numerales 1y 2 del articulo 17, Resolucion 2674 de 2013)

de producto terminado.

5.2.2*

Los materiales de envase y empaque son
inspeccionados antes de su uso, estan limpios, en
perfectas condiciones y no han sido utilizados

previamente para otro fin. (numeral 4 del articulo 17,
Resolucion 2674 de 2013)

5.2.3

Los envases son almacenados en adecuadas
condiciones de sanidad y limpieza, alejados de

focos de contaminacién y debidamente protegidos.
(Resolucion 2674 de 2013, numeral 5 del articulo 17)

Se acondiciono el almacén

del producto terminado.

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

5.3.1*

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en
optimas condiciones sanitarias que garantizan la

proteccion y conservacion del alimento. (numeral 1 del
articulo 18, Resolucién 2674 de 2013)

5.3.2*

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

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

Se diseflaron los formatos
para el control del horno y

se lleva registro

5.3.3*

Las operaciones de fabricacibn se realizan en
forma secuencial y continua de manera que no se
producen retrasos indebidos que permitan la
proliferacion de microorganismos o] la
contaminacion del producto. Son suficientes y

estan validadas para las condiciones del proceso.
(numerales 4 y 5 del articulo 18, Resolucion 2674 de 2013)

534

Los procedimientos mecéanicos de manufactura
(lavar, pelar, cortar, clasificar, batir, secar, entre
otros) se realizan de manera que se protege el

alimento de la contaminacion. (numeral 6 del articulo 18,
Resolucién 2674 de 2013)

5.3.5%

El hielo utilizado en la planta (cuando se requiera),

se elabora a partir de agua potable. (umeral 7 Art. 18,
Resolucién 2674 de 2013)

N.A

El proceso no requiere
hielo.

de

5.3.6*

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

5.3.7

Cuenta la planta con las diferentes areas vy
secciones requeridas para el proceso y se toman

las medidas para evitar la contaminacién cruzada.
(numeral 1 del articulo 20, Resolucién 2674 de 2013)

Se encuentra
construccion.

en

5.4

OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

54.1*

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

Se encuentra
construccion.

en

54.2

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

543

La planta garantiza la trazabilidad de los productos
y materias primas en todas las etapas de proceso,
cuenta con registros y se conservan el tiempo

necesario. (numerales 2 y 3 de articulo 19, Resoluciéon 2674 de
2013)

Se disefid el programa de
trazabilidad de materias
primas y control de proceso.

5.5

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

55.1

Se llevan control de entrada, salida y rotacion de
los productos. (numeral 1 del articulo 2, Resolucién 2674 de 2013)

Se disefiaron los formatos
para este fin y se llevan
registros.

5.5.2*

El almacenamiento del producto terminado se
realiza en condiciones adecuadas (temperatura,

humedad, circulacion de aire) y se llevan registros.
(numerales 2 y 3 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

5.5.3

El almacenamiento del producto terminado se
realiza en un sitio que relne requisitos sanitarios,

exclusivamente destinado para este propdsito.
(Resolucién 2674 de 2013, numeral 4 del articulo 28)

554

El almacenamiento de los productos se realiza
ordenadamente, en estibas o pilas, sobre palés
apropiados, con adecuada separacion de las

paredes y del piso. (, numeral 4 del articulo 28, Resolucion 2674
de 2013)

5.5.5

Los productos devueltos a la planta por fecha de
vencimiento y por defectos de fabricacién se
almacenan en un é&rea identificada, correctamente
ubicada y exclusiva para este fin y se llevan
registros de lote, cantidad de producto, fecha de

vencimiento, causa de devolucién y destino final.
(numeral 6 del articulo 28, Resolucién 2674 de 2013)

N.A.

5.6

CONDICIONES DE TRANSPORTE

56.1

Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacion y/o proliferacién
microbiana y asegura la conservacién requerida
por el producto (refrigeracién, congelacion, etc., y
se llevan los respectivos registros de control. Los
productos no se disponen directamente sobre el
piSO. (numerales 1, 2y 3 del articulo 29, Resolucién 2674 de 2013)

Se realizaron los formatos
para el control diario del
vehiculo.

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”. (numerales 3, 4, 7 y 9 del articulo 29, Resolucién 2674
de 2013)

La empresa realizo la
compra de vehiculo para el
transporte de sus productos.

6.-

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

6.1.1

Existen manuales, catélogos, guias o instrucciones
escritas sobre equipos y procedimientos requeridos

para elaborar los productos. (numeral 2 del articulo 22,
Resolucién 2674 de 2013)

Se realizaron los manuales
con instrucciones de uso

6.1.2

Se llevan fichas técnicas de las materias primas e
insumos  (procedencia,  volumen, rotacion,
condiciones de conservacion, etc.) y producto
terminado. Se tienen criterios de aceptacion,
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liberacién y rechazo para los mismos. (numeral 2 del
articulo 16 - numeral 1 del articulo 22, Resolucion 2674 de 2013)

Se cuenta con planes de muestreo. (numeral 3 del

Se disefid6 e implemento el

6.1.3 articulo 22, Resolucién 2674 de 2013) 2 p|an de muestreo.
Los procesos de produccion y control de calidad Existe un profesional
6.1.4 e:sté_n be.\jo, responsabilidad 'de profesionales 0 1 contratado por asesorias
técnicos idéneos, durante el tiempo requerido para
el proceso. (Articulo 24, Resolucion 2674 de 2013)
Existen manuales de procedimiento para servicio y Estan los manuales de
mantenimiento  (preventivo y correctivo) de procedimientos para servicio
6.1.5 |equipos, se ejecuta conforme a lo previsto y se 1 de mantenimiento pero no
llevan registros. (Articulo 22 numeral 2 - Articulo 25, Resolucién se estan ejecutando.
2674 de 2013)
Se tiene programa y procedimientos escritos de No cuentan con el
6.1.6 calibr_acién de equipos e instrumentos de medicion, 1 programa, si tienen registros
se ejecuta conforme a lo previsto y se llevan
registros. (Articulo 25, Resolucién 2674 de 2013)
6.2 |LABORATORIO
6.2.1 |Laplanta tiene laboratorio propio (SI 0 NO) (numeral 3 NO
del articulo. 22 - Articulo 23, Resolucién 2674 de 2013)
6.2.2 La planta tiene acceso o cuenta con los servicios 2 Laboratorio de Acueducto y

de un laboratorio (Articulo 23, Resolucién 2674 de 2013)

Alcantarillado de Popayan.

6.6.1. Instalaciones fisicas

Las instalaciones fisicas no pudieron cumplir con el 100% de los aspectos

verificados ya que se estaban iniciando obras de ampliacién para separar el éarea de

almacenamiento de materias primas del area del producto terminado y empaque, al igual que la

adecuacion del espacio para descanso del personal manipulador.

Figura 14. Condiciones iniciales de las instalaciones fisicas.

B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO

Instalaciones fisicas (inicial)

% PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO

® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL




Fuente: Autor 57

Figura 15. Condiciones finales de instalaciones fisicas.

Instalaciones fisicas (final)

® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO ® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO

0%

Fuente: autor
6.6.2. Condiciones de saneamiento
Las condiciones de saneamiento no lograron cumplir con el 100% de los
aspectos verificados (ver figura 17) ya que no se tiene definido ni acondicionado aun el depoésito
temporal de los residuos sélidos, esta area se construira y adecuara con la ampliacion que se
inicia en la planta de produccién.

Figura 16. Condiciones iniciales de saneamiento.

Condiciones de saneamiento (inicial)

B PORCENTAIJE CUMPLIMIENTO
B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAIJE NO CUMPLIMIENTO

1%




Fuente: Autor

Figura 17. Condiciones finales de saneamiento.

Condiciones de saneamiento (final)

B PORCENTAIJE CUMPLIMIENTO
® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL

# PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO
2% 0%

Fuente: Autor

6.6.3. Personal manipulador de alimentos

58

Las condiciones del personal manipulador de alimentos cumplieron con el 100% de los

aspectos verificados (ver figura 19) ya que se tuvieron en cuenta las observaciones dadas por

INVIMA vy se realizaron los cambios respectivos en cuanto a uniforme y avisos alusivos a la

obligatoriedad y necesidad del cumplimiento de las practicas higiénicas.

Figura 18. Condiciones iniciales del personal manipulador de alimentos.

Personal manipulador de alimentos
(inicial)

B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO

® PORCENTAIE CUMPLIMIENTO PARCIAL
® PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO
0%




Figura 19. Condiciones finales del personal manipulador de alimentos. 59

Personal manipulador de alimentos
(final)

® PORCENTAJE CUMPLIMIENTO
= PORCENTAIJE CUMPLIMIENTO PARCIAL

® PORCENTAIJE NO CUMPLIMIENTO
0% 0%

Fuente: Autor
6.6.4. Condiciones de proceso y fabricacion
Las condiciones de proceso y fabricacion cumplieron con el 100% de los aspectos
verificados ya que se comprobé que todos los desaguies tuvieran su respectiva rejilla y se verifico
el mantenimiento de las paredes. Se dio instrucciones precias a la persona encargada del area de
almacenamiento para que tuviera mas cuidado con el orden y la limpieza de toda el area a cargo.

Figura 20. Condiciones iniciales de proceso y fabricacion.

Condiciones de proceso y fabricacion (inicial)

W PORCENTAJE CUMPLIMIENTO m PORCENTAIE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO
3%, O%

Fuente: Autor



Figura 21. Condiciones finales de proceso y fabricacion. 60

Condiciones de proceso y fabricacion (final)

B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO 8 PORCENTANE CUMPUMIENTO PARCIAL
B PORCENTANE NO CUMPLIMIENTO

0% 0%

Fuente: Autor
6.6.5. Requisitos higiénicos de fabricacion
Los requisitos higiénicos de fabricacion cumplieron con el 93% de los aspectos
verificados ya que en el momento se estéd realizando la ampliacion en la parte posterior de la
planta para adecuar el &rea de producto terminado y empaques porque no es exclusiva para este
fin, y con la implementacion del programa de limpieza y desinfeccion se empez6 a llevar el
registro y control del vehiculo de transporte de alimentos de la empresa.

Figura 22. Condiciones iniciales de requisitos higiénicos de fabricacion.

Requisitos higienicos de fabricacion (inicial)

B PORCENTAJE CUMPLIMIENTO #8 PORCENTANE CUMPLIMIENTO PARCIAL
= PORCENTARE NO CUMPLIMIENTO

1%

Fuente: Autor



Figura 23. Condiciones finales de requisitos higiénicos de fabricacion. 61

Requisitos higienicos de fabricacion (final)

B PORCENTANE CUMPLIMIENTO W PORCENTASE CUMPLIMIENTO PARCIAL
= PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO

0%

Fuente: Autor
6.6.6. Aseguramiento y control de la calidad
Las condiciones de aseguramiento y control de calidad cumplieron con el 100% de los
aspectos verificados ya que se realizaron los correctivos necesarios de las observaciones dadas
en el acta de inspeccion del INVIMA con respecto a la no presentacion de manuales para
mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos y se inici6 con el plan de muestreo con el
laboratorio externo contratado para este fin.

Figura 24. Condiciones iniciales de aseguramiento y control de la calidad

Aseguramiento y control de la calidad (inicial)

8 PORCENTAIE CUMPLIMIENTO | PORCENTAJE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO

2%

Fuente: Autor



Figura 25. Condiciones finales de aseguramiento y control de la calidad

Aseguramientoy control de la calidad (final)

# PORCENTAS CUMPLIMIENTO # PORCENTAIE CUMPLIMIENTO PARCIAL
# PORCENTAJE NO CUMPLIMIENTO 0%

Fuente: Autor

62



Conclusiones 63

Se disefid e implemento el plan de saneamiento basico en la planta de produccion de
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa, de acuerdo con la Resolucion 2674 de 2013 como parte
del programa de Buenas Practicas de Manufactura, el cual comprendié los programas de
limpieza y desinfeccion, desechos solidos, control de plagas y abastecimiento de agua potable,
para lo cual se realizd el diagnostico preliminar de las areas de produccion y personal de la
fabrica, basado en los parametros que exige la normatividad y las observaciones dadas por
INVIMA, dando como resultado que no habia conocimiento por parte del gerente ni el personal
manipulador sobre los programas que exige la norma vigente.
Por medio del diagnostico inicial se evaluaron los aspectos de saneamiento exigidos en la
Resolucion 2674 de 2013, y se pudo determinar las no conformidades que dieron origen al
desarrollo de mejoras correctivas, para garantizar la inocuidad de los alimentos que produce la
fabrica de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa.
Se disefiaron los diferentes programas del plan de saneamiento béasico, cada uno se documento
con sus diferentes procedimientos, manuales e instructivos con el fin de llevar a cabo su
ejecucion e implementacion.
Se avanz6 en la concientizacién del personal manipulador en cuanto al uso adecuado del
uniforme, los elementos de proteccion personal, los habitos higiénicos y el manejo de las buenas
practicas de manufactura.
Al documentar e implementar el plan de saneamiento béasico se logra brindar seguridad y
confianza en cuanto a la calidad de los productos y por ende reconocimiento del consumidor
final.

En la evaluacion final del perfil sanitario se logro un incremento representativo en el indice de



inocuidad. Con la supervision oportuna en las diferentes etapas de los procesos, se puede64
mantener o aumentar si es el caso dicho porcentaje, proporcionando un ambiente seguro y

manteniendo las condiciones higiénicas, sanitarias e inocuas para los alimentos producidos.



Recomendaciones 65

Para la supervision del plan de saneamiento basico es recomendable tener una persona
idénea que verifique los diferentes registros y operaciones de cada uno de los programas.
Realizar andlisis microbiol6gicos anuales tanto del agua como del producto con el fin de
garantizar alimentos seguros para el consumidor.
Realizar un manual de capacitacion para reforzar continuamente al personal manipulador de
alimentos para proporcionar y establecer las normas basicas de manipulacion consiguiendo un
manejo seguro de los productos.
Se deben implementar cada uno de los formatos e instructivos sugeridos, para contribuir hacia el

buen desempefio de la fabrica.



Referencias 66
Albarracin, Fanny. Carrascal Ana Karina. 2005. Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para microempresas lacteas. Primera edicion. Editorial Pontificia Universidad Javeriana.
Bogota D.C.
Betancourt Taborda, D.M. (2012). Plan de saneamiento basico e implementacion de BPM para la
empresa deliloy sas. Tesis de pregrado. Corporacion universitaria lasallista. Caldas.
Codigo nacional sanitario. Ley 09 de 1979 (en linea). Consultado 17/09/2016. Disponible en:

http://www.secretariasenado.gov.co/senado/basedoc/ley 0009 1979.html

Cordoba, Brigitte (2014). Comidas tipicas caucanas. Recuperado de http://gastronomia-

caucana.blogspot.com.co/

Diaz y Vargas (2015). ElI plan de saneamiento  bésico (video). De

https://www.youtube.com/watch?v= SJSas1BBiQ

Decreto 3075. Presidencia de la Republica, Colombia, diciembre 23 de 1997. Consultado
18/08/2016. Disponible en:

https://www.invima.gov.co/images/stories/aliementos/decreto 3075 1997.pdf

Ministerio de Cultura de Colombia (2014). Medalla al mérito cultural a Dofia Chepa.
Recuperado el 11 de mayo de 2017 de

http://www.mincultura.qov.co/prensa/noticias/Paginas/Medalla-al-M%C3%A9rito-

Cultural-a-Do%C3%B1a-Chepa.aspx

Resolucién 2674. Ministerio de salud y proteccion social, Colombia, julio 22 de 2013.
Consultado 15/09/2016. Disponible en:

https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones

[2013/2674.pdf



http://www.secretariasenado.gov.co/senado/basedoc/ley_0009_1979.html
http://gastronomia-caucana.blogspot.com.co/
http://gastronomia-caucana.blogspot.com.co/
https://www.youtube.com/watch?v=_SJSas1BBiQ
https://www.invima.gov.co/images/stories/aliementos/decreto_3075_1997.pdf
http://www.mincultura.gov.co/prensa/noticias/Paginas/Medalla-al-M%C3%A9rito-Cultural-a-Do%C3%B1a-Chepa.aspx
http://www.mincultura.gov.co/prensa/noticias/Paginas/Medalla-al-M%C3%A9rito-Cultural-a-Do%C3%B1a-Chepa.aspx
https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones/2013/2674.pdf
https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones/2013/2674.pdf

Normatividad  Invima (en  linea) Consultado  17/09/2016  Disponible  en:67

https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones

[2005/resolucion 005109 2005.pdf

Organizacion mundial de la salud (2007). Manual sobre las cinco claves para la inocuidad de los

alimentos. Recuperado de http://www.who.int/foodsafety/publications/5keysmanual/es/

Zumbado H. (2005). Andlisis quimicos de los alimentos, métodos clasicos. Instituto de farmacias

y alimentos. Universidad de la Habana.


https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones/2005/resolucion_005109_2005.pdf
https://www.invima.gov.co/images/pdf/normatividad/alimentos/resoluciones/resoluciones/2005/resolucion_005109_2005.pdf
http://www.who.int/foodsafety/publications/5keysmanual/es/

Anexos 68
Los programas prerrequisito del plan de saneamiento basico disefiados para la empresa de
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa, se entregan como archivos adjuntos, y los anexos
correspondientes a estos programas reposan en el archivo administrativo de la empresa, al igual
que las actas de inspeccion realizadas por el INVIMA y el autor del presente trabajo (esto por
requerimiento de la empresa).
Anexo 1. Programa de limpieza y desinfeccion.
Anexo 2. Programa de control integral de plagas.
Anexo 3. Programa manejo de residuos solidos.

Anexo 4. Programa de abastecimiento de agua potable.
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1. Objetivo

Garantizar la limpieza y desinfeccion de todas las areas de la planta “Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa”, con el fin de prevenir la contaminacién biolégica, quimica y
fisica de los productos elaborados, suministrando productos confiables e inocuos a los
clientes.

2. Alcance

El programa de limpieza y desinfeccion cubrird las necesidades presentes en las
diferentes areas, utensilios, materia prima y personal manipulador, antes, durante y
después de los procesos de producciéon, sugiriendo concentraciones y clases de
desinfectante a usar.

3. Definiciones.

Ambiente: Cualquier area interna o externa, delimitada fisicamente, que forma parte
del establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al
envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Contaminacion: presencia de sustancias 0 materiales extrafios, organicos y/o
inorganicos ajenos al producto como bacterias, metales, pelos u otros, que disminuyen
la calidad del alimento y generan riesgo para el consumidor.

Contaminacion cruzada: proceso en el que sustancias y/o contaminantes de un area
son trasladados a otra afectando la inocuidad y limpieza de un area o alimento. El
traslado suele ejecutarlo un operario ya sea en su vestimenta o con sus utensilios de
trabajo.

Corrosion: desgaste total o parcial que disuelve o ablanda cualquier sustancia por
reaccion quimica o electroquimica con el medio ambiente. El término corrosion se aplica
a la accién gradual de agentes naturales, como el aire o el agua salada sobre los
metales. En las industrias de alimentos se emplea frecuentemente el hipoclorito de
sodio como desinfectante, el cual corroe al acero inoxidable y otros metales.

Desinfeccion: eliminacion total o parcial de los microorganismos de una superficie o
ambiente, la cual se logra mediante la aplicacion de un agente quimico o fisico.

Elaboro:
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Desinfectante: agente quimico que acaba con microorganismos en crecimiento pero no
necesariamente sus formas resistentes bacterianas como esporas, excepto cuando el
uso indicado es contra ellas.

Detergentes: compuestos quimicos que en disolucion actian como agentes
limpiadores de la suciedad y de sustancias en superficies contaminadas.

Enjuague: eliminacion de detergentes, agentes quimicos u otros productos usados en
las operaciones de limpieza y desinfeccion por medio de agua potable. Esta eliminacion
se realiza por operaciones de mezcla y dilucion.

Estandarizacion: forma sistematica de realizar periédicamente un proceso para
asegurar un resultado similar al final de éste, lo cual se logra mediante el analisis, la
descripcion, la capacitacion y la edicion del cumplimiento.

Higiene: todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad de los alimentos.

Inocuo: productos o alimentos que no causan ningun dafo al ser humano. Que estan
libres de enfermedades transmitidas por los alimentos.

Limpieza: Es la eliminacion de impurezas presentes en las superficies mediante el
lavado con agua y detergente adecuado.

PPM: partes por millbn. Denominacion de la concentracion de una sustancia que ha
sido diluida en otra. Significa mililitros de sustancia diluida en un litro de disolvente.

Sustancia peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacion, manejo,
transporte, almacenamiento o uso pueda generar polvos, humos, gases, vapores,
radiaciones o causar explosién, corrosion, incendio, irritacién, toxicidad, u otra afeccion
gue constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafilos materiales o
deterioro del ambiente.

Solucion: combinacién de un solido o de un producto concentrado con agua para
obtener una distribucién homogénea de cada uno de los componentes.

Elaboro:
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4. Responsables

El responsable de aplicar los procedimientos que se describen en este programa, son
las personas encargadas del aseo de la planta y el personal que manipula los
alimentos.

Es a su vez responsabilidad de todos los trabajadores, encargarse de su aseo e higiene
personal.

La verificacion del programa sera responsabilidad del jefe de produccién o su delegado.

5. Consideraciones previas

Antes de realizar los procedimientos de limpieza y desinfeccion, el personal encargado
debe tener en cuenta lo siguiente:

e Los procesos de limpieza y desinfeccibn deben realizarse siempre que se
terminan los procesos de produccion.

e Todos los productos que se requieran para la limpieza y desinfeccion deben
estar debidamente rotulados.

6. ¢Porque es importante el programa de limpieza y desinfeccion?

Todo establecimiento que fabrique, procese, envase, embale, almacene y expenda
alimentos y sus materias primas debe implantar y desarrollar un Plan de saneamiento
con objetivos claramente definidos y con los procedimientos requeridos para disminuir
los riesgos de contaminacion de los alimentos. Haciendo un cumplimiento a la
Resolucion 2674 de 2013.

e Limpieza: se entiende por limpieza la eliminacion mediante restregada con agua
y detergente adecuado para remover suciedades 0 microorganismos y
sustancias quimicas de superficies en las cuales los gérmenes puedan encontrar
condiciones favorables para sobrevivir y multiplicarse.

e Desinfeccion: la desinfeccion es el conjunto de operaciones que tienen como
objetivo la reduccion temporal del namero total de microorganismos vivos. El
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desinfectante se debe elegir de acuerdo al tipo de superficies presentes en la
empresa.

7. Productos utilizados para la limpieza y desinfeccion en Aplanchados y
Alimentos Dofla Chepa S.A.S.

En el Cuadro 2 se presentan los productos utilizados en la limpieza y desinfeccion en la
empresa. Sus respectivas fichas técnicas se encuentran en los Anexos, en las que se
observan aspectos importantes como las precauciones, su modo de empleo y sus
condiciones de almacenamiento.

Cuadro 2. Listado de productos usados para limpieza y desinfeccion.

Producto Ficha técnica
Desinfectante Purigen 50 ANEXO
Desinfectante Hipoclorito de sodio ANEXO
Desengrasante liquido Bio degradable
Degraded - AL ANEXO
Jabon liquido antibacterial para manos D’Yilop ANEXO
Detergente industrial Dyilop ANEXO

En el Cuadro 3 se puede observar la lista de proveedores de los productos de limpieza
y desinfeccidn.

Cuadro 3. Lista de proveedores de productos de limpieza y desinfeccion

Proveedor Ciudad Direccién Teléfono
Comercializadora . . 8365590
Distriaseo Popayan Carrera 11 No 7-35 B/valencia 3006799944
(1) 4929456 -
Industrias LYF S.A.S Bogota Av. Boyaca # 70-87 Piso 2 3144120839
Elaborod:
Mario Alexander Ante Fecha emisién Aprobo:
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8. Tipo de soluciones utilizadas para desinfeccidén en planta de procesos.

8.1.

adecuada para cada tipo de superficie.

Soluciones de Purigen 50: para la desinfeccién diaria en la Empresa
Aplanchados & Alimentos Dofia Chepa SAS, se preparan soluciones desinfectantes con
purigen 50, cuya concentracion depende del sitio o superficie a donde se va a
desinfectar. EI Cuadro 4 muestra, de acuerdo con la superficie a desinfectar, el
desinfectante a utilizar, los volimenes de desinfectante a utilizar, su concentracion
inicial, el volumen de solucion a preparar y la concentracion final de la solucién

Una vez aplicadas las soluciones para desinfeccion, éstas se dejan actuar por espacio
de 2 minutos. Pasado el tiempo de accidén, aunque no se requiere se puede enjuagar
completamente con agua.

Cuadro 4. Volumenes y concentraciones a usar de las soluciones desinfectantes de
purigen 50 en la planta de procesos.

Superficie Producto a Concentracién Volumen en Volumen en mla | Concentracién
a . inicial del litros de agua adicionar de final de la
. utilizar . .
desinfectar producto a preparar purigen 50 solucion
Pisos Purigen 50 1% 10 300 300 ppm
Purigen 1%
Paredes 50 5 150 300 ppm
Purigen 1%
Mesones | 50 8 240 300 ppm
Purigen 1%
Utensilios | 50 3 90 300 ppm
Purigen 1%
Equipos 50 3 90 300 ppm
Purigen 1%
Manos 50 2 40 200m
Elabord:
Mario Alexander Ante Fecha emisién Aprobo:
Tecndlogo Alimentos. Enero de 2017 Gerencia
Revisd: Coordiné:
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8.2. Soluciones de hipoclorito de sodio: para la desinfeccion diaria se
preparan soluciones desinfectantes con hipoclorito de sodio al 13%, cuya concentracion
depende del sitio o superficie a donde se va a desinfectar. ElI cuadro 4.1 muestra, de
acuerdo con la superficie a desinfectar, el desinfectante a utilizar, los volumenes de
desinfectante, su concentracion inicial, el volumen de solucibn a preparar y la
concentracion final de la solucion adecuada para cada tipo de superficie.

8.2.1. Preparacioén de soluciones de hipoclorito de sodio.

Para la preparacion de desinfectante Hipoclorito de sodio a las concentraciones
adecuadas se emplea la siguiente formula:

mL de Hipoclorito = Volumen a preparar (litros) x concentracién final (ppm)

Concentracion del hipoclorito x 10

Ejemplo:

Se desea preparar una solucién desinfectante de 100 ppm (cien partes por millén) de
hipoclorito de sodio, cuya concentracion es del 13 %. Para ello se usaran 10 litros de
agua. ¢Cudl es el volumen de hipoclorito de sodio que se debe adicionar para obtener
la solucién con la concentracion deseada?

Reemplazamos:

10 litros x 100 (ppm)
13 x 10

ml hipoclorito =

1000

ml hipoclorito = 130

= 7,7 ml de hipoclorito.
Finalmente, se deben diluir 7,7 mL (mililitros) de hipoclorito de sodio en 10 litros de
agua para obtener una solucion desinfectante de 100 ppm.

Esta formulacion se hace en caso de que el producto utilizado (hipoclorito de sodio) se
cambie por otro de concentracion menor 0 mayor.

Elaboro:
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Cuadro 4.1. Volumenes y concentraciones a usar de las soluciones desinfectantes de
hipoclorito de sodio al 13 % en la planta.

Volumen
- ., Volumen C
Superficie Concentracion . en mL a | Concentracion
Producto a o en litros .. .
a - inicial del adicionar final de la
. utilizar de agua a -
desinfectar producto de solucién
preparar . .
hipoclorito
Pisos HIpOClOItItO de 13% 5 8 200 ppm
sodio
Paredes Hlpoclor.lto de 13% 3 5 200 ppm
sodio
Mesas H|poclor.|to de 13% 5 3 200 ppm
sodio
Utensilios | Hipoclorito de 13% 2 15 100 ppm
sodio
Bafos Hipoclorito de 13% 5 15 400 ppm
sodio
Manos Hipoclorito de 0
sodio 13% 2 0.3 50 pm

9. Tipo de sustancias utilizadas para la limpieza en planta de procesos.

Para la limpieza diaria se preparan soluciones de detergente liquido Dyilop vy
desengrasante biodegradable Degraded-AL, cuya concentracién depende del sitio o
superficie a donde se vaya a lavar. Los cuadros 4.2 y 4.3 muestran, de acuerdo con la
superficie a lavar, el detergente o desengrasante a utilizar, los volimenes de solucién a
preparar y la concentracion final de la solucién adecuada para cada tipo de superficie.

Elaboro:
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9.1 Detergente liguido industrial D’yilop: es un detergente liquido de uso industrial
que por su alta concentracion en tensoactivos garantizan una limpieza completa y
profunda, permitiendo ser usado con confianza ya que no dafa el medio ambiente, es
ideal para todas las superficies, equipos, utensilios, pisos de transito fluido, bafios
publicos, mesones de restaurantes, carnicerias y de uso industrial, paredes, fachadas
de edificios, ventanas, de gran funcionamiento en talleres de mecénica para pisos y
equipos, herramientas y vestimenta como overoles engrasados, etc. (ver cuadro 4.2)

Cuadro 4.2. Volumen a usar de detergente liquido industrial D ylop.

Volumen en
litros de Volumen a
Superficie a limpiar Producto a utilizar 20UA & adicionar de
g detergente
preparar

Pisos, paredes, ventanas, | Detergente liquido
puertas, bafios, mesas, | industrial D ylop 1 110 mL
equipos, estufa.

9.2 Desengrasante biodegradable Degraded - AL: Desengrasante liquido
biodegradable concentrado, en base acuosa especialmente formulado para ser utilizado
en la remocién de grasa pesada de todo tipo de materiales, equipos y superficies en la
industria en general.

En la industria de alimentos se utiliza para la limpieza de estufas, hornos, chimeneas,
equipos, sistemas de filtrado de aire y ventilacién, e instalaciones locativas. Remueve
grasas y aceites vegetales y animales de pisos, maquinaria, utensilios y canastas
plasticas de transporte de alimentos.

Pisos: desengrasa y limpia pisos con recubrimiento epoxico o poliuretanos, concreto,
sin deteriorar las superficies. (Ver cuadro 4.3).
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Cuadro 4.3. Volumen a usar de desengrasante Degraded-AL.

Volumen en
litros de Volumen a
Superficie a limpiar Producto a utilizar a0ua a adicionar de
g detergente
preparar
Cuchillos, utensilios | Desengrasante liquido
plasticos, vajillas, tablas | Degraded-AL 1 60 mL
de picar, etc.

Moldes para ponqué, | Desengrasante liquido
bandejas, carro | Degraded-AL 1 200 mL
transportador de bandejas.

Paredes, pisos y | Desengrasante liquido

mesones. Degraded-AL 1 100 mL

9.3 Jabon liquido antibacterial D"yilop: Jabdn antiséptico destinado a la limpieza y
desinfeccién de las manos. Formulado con emolientes y con triclosan como principio
activo antimicrobiano. Es indicado para la limpieza y desinfeccion de las manos en
areas hospitalarias, clinicas e industria alimenticia. Producto para la desinfeccion rapida
de manos en procesos de maxima higiene, con enjuague. En todo tipo de trabajo en
donde se requiera una rapida desinfeccion de la piel.

10. Procedimientos de limpieza y desinfeccion estandarizados para la planta
de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa.

A continuacion se presentan los procedimientos estandarizados de limpieza y
desinfeccién que deben realizarse en la planta de Aplanchados & Alimentos Dofia
Chepa, los cuales se encuentran organizados en el Cuadro 6.

La codificacion de los procedimientos que se encuentran en el cuadro responde a la
siguiente nomenclatura:
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ADCH: Aplanchados y Alimentos Dofla Chepa.
GC: Gestion de la calidad

LD: Limpieza y desinfeccion

00#: numero del manual.

0#: numero de instructivo

Asi por ejemplo, el procedimiento para la limpieza y desinfeccion de manos posee el

codigo ADCH-GC-LD-001-01

Cuadro 6. Listado de procedimientos de limpieza y desinfeccion

Procedimiento Caodigo Pagina

Limpieza y desinfeccion de manos ADCH-GC-LD-001-01 14
Limpieza y desinfeccion de mesones ADCH-GC-LD-001-02 16
Limpieza y desinfeccion de pisos ADCH-GC-LD-001-03 17
Limpieza y desinfeccion de paredes ADCH-GC-LD-001-04 18
Limpieza y desinfeccion de equipos ADCH-GC-LD-001-05 19
Limpieza y desinfeccion de lavamanos y ADCH-GC-LD-001-06 20
lavaplatos.

Limpieza y desinfeccion de utensilios ADCH-GC-LD-001-07 21
Limpieza y desinfeccion de bafios ADCH-GC-LD-001-08 22
Limpieza de techos ADCH-GC-LD-001-09 23
Limpieza de ventanas ADCH-GC-LD-001-10 24
limpieza de puertas ADCH-GC-LD-001-11 25
Limpieza de sifones ADCH-GC-LD-001-12 26
Limpieza y desinfeccion de canecas de basura ADCH-GC-LD-001-13 27
Limpieza de estufa ADCH-GC-LD-001-14 28
Limpieza y desinfeccién de bascula o gramera. ADCH-GC-LD-001-15 29
Limpieza de trampa de grasas. ADCH-GC-LD-001-16 30
Limpieza y desinfeccion del vehiculo ADCH-GC-LD-001-17 31
Limpieza y desinfeccién de molino ADCH-GC-LD-001-18 32
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-01
S.AS.
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Versin - 02
MANOS
Pagina: 1de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
= Diaria Antes de iniciar y al terminar las labores y cada Todo_el personal
rocesos manipulador de

vez que sea hecesario.

alimentos

Retirar accesorios del cuerpo (aretes, relojes,
cadenas, anillos, etc)

v

En el lavamanos humedecer manos y brazos

hasta el codo
]

v

Apliquese jabon liquido desinfectante en
manos y brazols hasta el codo

v

Limpie sus dedos y ufias con cepillo.

v

Enjuague bien sus manos y brazos.

v

Sumerja las manos en el desinfectante (purigen 50 a 200

ppm o hipoclorito de sodio a 50 ppm)

v

Seque las manos con toallas de papel
desechable.

ACTIVIDADES CRITICAS

e Preparar correctamente la solucion desinfectante con la concentracion indicada.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dispensador de jabdn liquido desinfectante, toallas desechables o secador de manos, dosificador,
solucién desinfectante purigen 50 (200 ppm) o Hipoclorito de sodio al 13% (50 ppm).

- CARGO FECHA ULTIMA A
B RESPONSABLE SRS ACTUALIZACION Eaclh o
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FORMA CORRECTA DE LAVARSE LAS MANOS

& ’?\/\\

// ol L 15 |
1. Humedezca manos 2. Aplique el jabén 3. Distribuya el jabon 4. Estregue dedo por dedo
y antebrazos uniformemente en las manos en forma de torniquete

% Espacips interdigitales, palmas y la parte frontal de las manos sjumpie ufias

7N desde la mufieca hacia el
_." 5 | codo
2 N, I
< Seces S
J e

8. Enjuegue con agua 9. Secarse primero |aS\ es de 60 SegundOS.
limpia desde las manos manos y luego el antebrazo ]
hacia el codo con toalla desechable Aplanchados Y Alimentos Dofia Chepa S.A.S

El tiempo de duracién minimo de este proceso
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCHG-GC-LD-
001-02
S.A.S.
) Version: 02
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ersion
MESONES Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Procesos Diaria, Antes de iniciar y al terminar la produccién. Operarios

Retire suciedades presentes en el meson 'y
humedézcalo.

v

Preparar solucion de limpieza
Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Regar solucién en el mesoén y frote con un
cepillo o esponja.

v

Enjuague con abundante agua.

v

Preparar solucion desinfectante purigen 50 a 300 ppm. Regar en el
meson y dejar actuar por 2 min. En el caso de usar hipoclorito utilizar
200 ppm y dejar actuar 10 minutos.

ACTIVIDADES CRITICAS
Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien la
solucién de limpieza.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito de
sodio, dosificador, cepillos de mano, manguera o baldes.

CARGO FECHA ULTIMA

EABORO RESPONSABLE SEMENTE ACTUALIZACION | PAGINA
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-03
S.AS.
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS Versién: 02
Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
= Diaria, antes de iniciar y al terminar la produccién o las

rocesos Personal de aseo

veces gue sean necesarias.

Barrer la superficie y recoger los residuos
sélidos.

v

Preparar solucion de limpieza

Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Regar solucion detergente en el piso y
restregar con escoba o cepillo

v

Enjuagar completamente con abundante
agua

v

Escurrir la superficie

¥

Preparar solucion desinfectante de hipoclorito de so

ppm o purigen 50 a 300 ppm y aplicar, no necesita enjuague

dio a 200

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de enjuagar completamente bien.
La limpieza y desinfeccion de pisos se debe hacer diaria en la zona de produccién, y en las demas

areas solo limpieza.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito de
sodio, dosificador, escoba o cepillo, manguera o baldes.

. CARGO FECHA ULTIMA A
ELABORO RESPONSABLE GERENTE ACTUALIZACION | PAGINA
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-04
S.AS.
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Versién: 02
PAREDES
Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Planta de procesos La limpieza y desinfeccién debe ser diaria en la zona de Personal de aseo
produccién.

Con una escoba o pafio remover suciedad
presente las paredes, iniciando de arriba
hacia abajo

v

Preparar solucion de limpieza
Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Restregar con cepillo 0 escoba segun
corresponda.

v

Enjuagar bien con abundante agua

v

Preparar solucién desinfectante y aplicar (purigen 50 a
300 ppm o hipoclorito de sodio a 200 ppm)

v

Dejar secar, no necesita enjuague.

ACTIVIDADES CRITICAS
Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.
La desinfeccion en las paredes de las demas areas de la empresa se puede hacer semanal.

Al momento de humedecer las paredes, evite mojar los tomacorrientes pues se puede generar un
corto circuito o, peor aun, puede recibir una descarga eléctrica.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito de
sodio, dosificador, balde o manguera, pafios limpios, baldes.

. CARGO FECHA ULTIMA 5
ELAEOIRD RESPONSABLE e ACTUALIZACION | PAGINA
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
SAS 001-05
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Versién: 02
EQUIPOS
Pagina: 1de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Planta de procesos Diaria, antes de iniciar y al terminar la produccion. Operarios

Apague y desconecte el equipo y remueva
residuos que haya en éstos

v

Preparar solucion de limpieza agregando 160
mL de detergente liquido industrial por litro de
agua.

Aplicar solucién en las diferentes partes de
los equipos
]

v

Restregar los equipos con ayuda de un
cepillo
|

v

Enjuagar con agua usando manguera o balde

v

Preparar solucién desinfectante (purigen 50 a 300 ppm) Aplicar
en los equipos y dejar actuar por 2 min. En el caso de usar
hipoclorito utilizar 200 ppm y dejar actuar 10 minutos

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.
Asegurarse de que el equipo se encuentre desconectado del tomacorriente.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito de

sodio, dosificador, cepillos de mano, manguera, baldes.

OBSERVACIONES

El horno es considerado como un equipo de proceso. Debido a las altas temperaturas que dentro de
éste se generan, no requiere un proceso de desinfeccién. Se debe hacer limpieza con escobas,

retirando agentes fisicos y restos de hollin.

- CARGO FECHA ULTIMA i
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-

001-06

S.AS. )
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Versién: 02
LAVAMANOS Y LAVAPLATOS

Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE

Todas las areas Diaria, al terminar de procesar. Operarios

Humedecer

v

Preparar solucion de limpieza

Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

¥

Aplicar la solucién detergente

¥

Restregar con esponja y luego enjuagar bien

v

Preparar solucion desinfectante Purigen 50 a 300 ppm. Aplicar
y dejar actuar por 2 min. En el caso de usar hipoclorito utilizar

100 ppm y dejar actuar 10 minutos

v

Dejar secar, no necesita enjuague

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito de

sodio, dosificador, esponja.

. CARGO FECHA ULTIMA A
ELABORO RESPONSABLE GERENTE ACTUALIZACION | PAGINA
Mario Alexander Ante Jefe de operarios Jesus Andrés Bonilla Enero 2017 ldel

Péagina 19




Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
SAS. 001-07
3 Version: 02
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
UTENSILIOS Pagina: 1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
. Diaria, antes de iniciar y al terminar la produccién o .
Todas las areas Operarios

cada vez que sea necesario.

Retire residuos que haya en los utensilios y
poéngalos en el lavaplatos

v

Preparar solucién de limpieza agregando
110ml de detergente liquido industrial por litro
de agua.

Aplicar solucion detergente a los diferentes
utensilios

v

Estregar utensilios con ayuda de una
esponja.
|

v

Enjuagar con agua usando el grifo, manguera
0 balde

v

Preparar solucion desinfectante (purigen 50 a 300 ppm)
Aplicar en los utensilios por inmersion y dejar actuar por 2
min. En el caso de usar hipoclorito utilizar 200 ppm y dejar

actuar 10 minutos

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial dyilop, desinfectante (purigen 50) o

hipoclorito de sodio, dosificador, esponja, manguera, baldes.

< CARGO FECHA ULTIMA A
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-08
S.AS.
3 Versién: 02
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

BANOS Pagina: 1 de 1

AREA FRECUENCIA RESPONSABLE

Todas las areas Diaria y cada vez que sea necesario Personal de aseo
Humedecer

v

Preparar solucion de limpieza agregando 110mL de
detergente liquido industrial por litro de agua.

¥
Aplicar el detergente y restregar

v

Enjuagar con abundante agua

v

Retirar exceso de agua y secar el piso

v

Preparar solucién de desinfectante (hipoclorito de sodio al 13%
a 400 ppm) y aplicar. Dejar actuar por 10 minutos

¥

Secar con trapero limpio y desinfectado

ACTIVIDADES CRITICAS
Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, desinfectante hipoclorito de sodio al 13%, dosificador, cepillo o escoba,
esponja, manguera o balde.

OBSERVACIONES
La desinfeccion de los servicios sanitarios se debe hacer diaria, y el lavado general que incluya las
paredes se puede hacer semanal.

. CARGO FECHA ULTIMA A
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-

001-09

S.AS.
Versién: 02
LIMPIEZA DE TECHOS

Pagina:1de 1

AREA FRECUENCIA Y RESPONSABLE EJECUTA
Procesos Mensual Personal aseo

Retirar polvo y humedecer

v

Preparar solucién de limpieza

Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Aplicar la solucién detergente

¥

Restregar con escoba o cepillo

v

Enjuagar con agua usando manguera o un
balde

v

Secar con pafio limpio y seco

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

Al momento de humedecer las paredes, evite mojar las lamparas pues se puede generar un corto

EQUIPOS O UTENSILIOS

circuito o, peor aun, puede recibir una descarga eléctrica.

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, dosificador, escoba o cepillo, pafio,

manguera, baldes.

P CARGO FECHA ULTIMA A
25010 RESPONSABLE e ACTUALIZACION Racle
Mario Alexander Ante Jefe de operarios Jesus Andrés Bonilla Enero 2017 ldel

Péagina 22




Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-10
S.AS.
Versién: 02
LIMPIEZA DE VENTANAS
Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
General Semanal Personal de aseo

Retirar el polvo

v

Aplicar producto limpiavidrios o solucion
detergente

v

Restregar con pafio hiumedo y limpio

v

Enjuagar con agua o pario limpio

v

Secar

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial o limpiavidrios, dosificador, pafios,

manguera o baldes.

p CARGO FECHA ULTIMA 5
ELABORO RESPONSABLE GERENTE ACTUALIZACION | PAGINA
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-

001-11

S.A.S.
Version: 02
LIMPIEZA DE PUERTAS

Pagina:1 de 1

AREA FRECUENCIA Y RESPONSABLE EJECUTA
Toda la planta Semanal Personal de aseo

Preparar solucion de limpieza

Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de

agua

v

Aplicar y restregar con cepillo o esponja

v

Enjuagar con agua

v

Dejar secar

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, dosificador, cepillos de mano, esponja,

pafio, manguera o baldes.

< CARGO FECHA ULTIMA A
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
SAS 001-12
Version: 02

LIMPIEZA DE SIFONES

Pagina:1 de 1
FRECUENCIA RESPONSABLE
Toda la planta Diaria. Personal de aseo

Retirar con guantes los residuos sélidos
retenidos en las rejillas.

v

Preparar solucién de limpieza
Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Aplicar la solucion detergente y restregar con
cepillo o la escoba.

v

Enjuagar con agua usando manguera o un
balde

ACTIVIDADES CRITICAS
Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, dosificador, cepillos de mano, escoba,
guantes, manguera o baldes.

. CARGO FECHA ULTIMA A
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LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
CANECAS DE DESECHOS SOLIDOS

Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
SAS 001-13
Version: 02

Pagina:1 de 1

AREA

FRECUENCIA RESPONSABLE

Toda la planta

Diaria para las canecas dentro de la plantay la
desinfeccion semanal

Personal de aseo

Retirar con guantes los residuos de las
canecas.

v

Preparar solucion de limpieza
Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Aplicar la solucion detergente y restregar con
cepillo o la escoba.

v

Escurrir

‘

Preparar solucion de desinfectante (hipoclorito de sodio
al 13% a 400 ppm) y aplicar. Dejar actuar por 10 minutos

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, hipoclorito de sodio, dosificador, cepillos

de mano, escoba, guantes, manguera o baldes.
OBSERVACIONES

En la zona de produccion de deben retirar diariamente los residuos generados para prevenir las

plagas.
. CARGO FECHA ULTIMA A
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Cadigo:
Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-14
S.AS.
Version: 02
LIMPIEZA DE ESTUFA.
Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Procesos Cada vez que se utilice. Personal de aseo

Preparar solucion de limpieza

Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v

Retirar suciedad

v

Aplicar y restregar con cepillo o esponjilla.

v

Enjuagar con agua o pafio humedo.

v

Secar con pafio limpio y desinfectado

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, dosificador, cepillos de mano, esponjilla,

guantes, manguera o baldes.

p CARGO FECHA ULTIMA 5
ELABORO RESPONSABLE GERENTE ACTUALIZACION | PAGINA
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
SAS 001-15
Version: 02

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
BASCULAS O GRAMERAS.

Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Procesos Cada vez que se utilice. Operarios

Si la bascula o la gramera son eléctricas se debe
desconectar de la fuente de energia.

v

Limpiar con pafio himedo toda la parte metélica de la
béscula

v

Preparar solucion de limpieza
Detergente liquido industrial (110 mL) por litro de agua

v
Restregar con esponja.

v

Secar con un pafio absorbente humedo o toalla de papel
desechable

v
Preparar solucion de desinfectante (hipoclorito de sodio
al 13% a 100 ppm o purigen 50 a 300 ppm) y aplicar con
atomizador. Dejar actuar y secar.

ACTIVIDADES CRITICAS
Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, hipoclorito de sodio o purigen 50,
dosificador, esponja, pafios, manguera o baldes.
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Cadigo:

Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa ADCH-GC-LD-
001-16
S.AS.
Version: 02
LIMPIEZA DE TRAMPA DE GRASAS.
Pagina:1 de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Inspeccionara cada 15 dias y si es necesario se debe .
Planta procesos Operarios

limpiar.

Levantar la tapa de la trampa de grasas
Inspeccionar

v

Limpiar y lavar

v

Preparar la solucién detergente (1 litro de agua por 330 mL
de detergente industrial)

v
Restregar las paredes interiores, la tapa y enjuagar
v

Tapar de nuevo y registrar en el formato respectivo.

ACTIVIDADES CRITICAS
Los desechos de grasa extraida se deben poner en una bolsa plastica de alta resistencia y botar en
la caneca correspondiente.
La esponja utilizada se debe desechar una vez terminada la labor de limpieza.

EQUIPOS O UTENSILIOS
Dotacion personal completa, detergente liquido industrial, dosificador, esponja, guantes, manguera o

baldes.
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SAS 001-17
Version: 02
LIMPIEZA Y DESINFECCION
VEHICULO Pagina:1de 1
AREA FRECUENCIA RESPONSABLE
Transporte Diaria, cada vez que se transporte productos Conductor

alimenticios.

Inspeccionar el interior y el exterior

v

Limpiar el interior de para quitar residuos de alimentos

v

Preparar solucion desinfectante (purigen 50 a 300 ppm o
hipoclorito de sodio a 100 ppm)

v

Aplicar en la parte donde se transporta el producto
(bodega) y dejar actuar (purigen 50 por 2 minutos o
hipoclorito de sodio por 10 minutos)

v

No necesita enjuague

¥

Llevar registro en el formato respectivo.

ACTIVIDADES CRITICAS
La limpieza exterior se puede hacer semanal.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, desinfectante, dosificador, esponja, guantes, manguera o baldes.
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Ponqué Antes y después de cada uso Operario

Apague y desconecte el equipo del tomacorriente

v

Desarme las partes removibles del molino para retirar los

residuos adheridos a estas

v

Prepare solucién desengrasante degraded-
AL, agregando 200 mL por litro de agua.

Apligue solucién desengrasante y restriegue las diferentes
partes del molino con la ayuda de un cepillo y una esponja

¥

Enjuague con abundante agua usando
manguera o balde

v

Preparar solucién desinfectante (purigen 50 a 300 ppm) Aplicar
y dejar actuar por 2 min. En el caso de usar hipoclorito utilizar

200 ppm y dejar actuar 10 minutos

ACTIVIDADES CRITICAS

Asegurarse de preparar correctamente las soluciones indicadas y de enjuagar completamente bien.
Asegurarse de que el equipo se encuentre desconectado del tomacorriente.

EQUIPOS O UTENSILIOS

Dotacion personal completa, desengrasante Degraded-AL, desinfectante (purigen 50) o hipoclorito
de sodio, dosificador, guantes, cepillos de mano, esponja (sabra), manguera, baldes.
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B RESPONSABLE SRS ACTUALIZACION Eaclh o
Mario Alexander Ante Jefe de operarios Jesus Andrés Bonilla Enero 2017 ldel

Pagina 31




Codigo:
- ADCH-GC-LD-
Nimentcs 001

Lg%/am%ac/w/ y
,QJ('/?(( (Z}/h%([ Q// L% W Version: 02

Pdgina: 32 de 42

11.Actividades de control y seguimiento

Las actividades de control y seguimiento estan disefladas para garantizar el
cumplimiento y continuidad de las operaciones de limpieza y desinfeccion dentro de la
Empresa Aplanchados & Alimentos Doila Chepa SAS. El control y seguimiento de estas
actividades se logra mediante la elaboracion y llenado de registros que verifican el
estado de las personas, la zona de proceso, los equipos y utensilios inmediatamente
antes de iniciar y al finalizar las labores de limpieza, desinfeccién y proceso. Esto se
hace con el fin de garantizar que la calidad higiénica de los alimentos se mantenga,
asegurandoles a los clientes y consumidores un alimento inocuo.

Los registros estan elaborados para evaluar el cumplimiento de las actividades de
limpieza y desinfeccion y la continuidad de éstas operaciones. Se lleva un registro de
verificacion de las areas de la empresa, equipos y utensilios, personal manipulador,
accesos, vehiculos y elementos de aseo.

12. Protocolo manejo de formatos del programa de limpieza y desinfeccion.

1. Formato para el registro diario de la limpieza y desinfeccion de la planta de
produccién e higiene del personal manipulador.

Objetivo: verificar y registrar diariamente mediante un formato que se estén realizando
todas las tareas correspondientes a la limpieza y desinfeccion de las areas, equipos,
utensilios y la higiene del personal manipulador de alimentos de la planta de produccién
para obtener un producto inocuo.

Instrucciones de diligenciamiento

e Debe ser diligenciado por el jefe de produccion

e Se debe llenar con lapicero

e Una vez diligenciados no podran ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

e Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona responsable
y el mes correspondiente al registro ya que esta disefiado para llevar mes a mes.

e Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda con una “A” si se
realiza satisfactoriamente la actividad o con una “N” si no se realiz6 o se hizo
incompleta.

e En caso de que no se haya realizado la actividad o se realice parcialmente se
debe poner en el cuadro de observaciones el por qué.

e Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar al final del mes.
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2.

Formato para el registro diario de limpieza y desinfeccion del vehiculo

Objetivo: verificar y registrar diariamente mediante un formato que se estén realizando
los protocolos de limpieza y desinfeccion del vehiculo transportador de alimentos de la
planta de produccién para evitar la contaminacién del producto terminado.

3.

Debe ser diligenciado por el jefe de produccion

Se debe llenar con lapicero

Una vez diligenciados no podran ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona responsable
y el mes correspondiente al registro, ya que estd disefiado para llevar mes a
mes.

Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda marcando con una “A”
si se realiza satisfactoriamente la actividad o con una “N” si no se realizo o se
hizo incompleta.

En caso de que no se haya realizado la actividad o se realice parcialmente se
debe poner en el cuadro de observaciones el por qué.

Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar al final del mes.

Formato para el registro de limpieza de la trampa de grasa

Objetivo: verificar y registrar mediante un formato el estado y limpieza de la trampa de
grasas de la planta de produccion con el fin de evitar la contaminacién por vertimiento
de estas a las fuentes hidricas y deterioro del sistema hidraulico de la planta de
produccion.

Debe ser verificado y diligenciado por el jefe de produccion

Se debe llenar con lapicero

Una vez diligenciados no podran ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

Se debe colocar fecha de elaboracién, el nombre de la persona responsable, el
dia, el mes y el afio correspondiente al registro ya que esta disefiado para llevar
anualmente.

Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda marcando con una “A”
si se realiza satisfactoriamente la actividad o con una “N” si no se realizé o se
hizo incompleta.

En caso de que no se haya realizado la actividad o se realice parcialmente se
debe poner en el cuadro de observaciones el por qué.

Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar.
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13. Recomendaciones

e Diligenciar diariamente el registro de la limpieza y desinfeccion, con el fin de
llevar el control del programa.

e Utilizar la cantidad de desinfectante necesaria para prevenir posibles lesiones a
las personas que manipulen este tipo de sustancia y minimizar el gasto
innecesario del producto.

e Nunca mezclar el desinfectante con detergente, ya que puede producir gases
toxicos.

e Se rotara mensualmente el tipo de desinfectante para evitar que las bacterias se
adapten al desinfectante utilizado en la planta.

e Adjunto a este programa se agrega el procedimiento para la limpieza de la
trampa de grasas y vehiculo transportador de productos terminados.
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14. ANEXOS

e Fichas técnicas y hojas de seguridad de productos quimicos utilizados para la
limpieza y desinfeccion en la planta de produccion.

o formatos para el registro diario de limpieza y desinfeccién en las areas de la
planta de procesos y el personal manipulador de alimentos.

e Formato para el registro de la limpieza de la trampa de grasas.

e Formato para el registro diario de limpieza y desinfeccion del vehiculo
transportador de alimentos.

e Formatos de dosificacion de detergentes y desinfectantes para el uso diario y
concentraciones adecuadas para cada area de produccion.




FORMATO PARA EL REGISTRO DIARIO DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO DIARIO DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
FECHA:
NOMBRE RESPONSABLE:
MES DEL REGISTRO:

LIMPIEZA (L),

SEMANA 1
DESINFECCION (D) O
AREA O SECCION || \\1piEzA v DESINFECCION

(LD) Limm|a|v|s|L

SEMANA2

SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5

PISOS
PAREDES

ACCIONES CORRECTIVAS
MM[J|V|S|ILIMM|J]|V|SI]LIM[M|J([V|S|]LIM|M[J]|V]S

PUERTAS
TECHOS
LAMPARAS

VENTANAS

MESONES
ESTUFA
MOLINO
BASCULAS
UTENSILIOS
BANOS
LAVAMANOS Y
LAVAPLATOS

RECIPIENTES DE
BASURA

REJILLAS SIFONES

PERSONAL MANIPULADOR

LAVADO DE MANOS
HIGIENE PERSONAL

UNIFORME

Se marcara con un " A " si la actividad es aceptable

Se marcara con una " N " si la actividad no es aceptable

OBSERVACIONES:

FIRMA RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:




FORMATO PARA EL REGISTRO DIARIO DE LA LIMPIEZA DEL VEHICULO

REGISTRO DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DEISNFECCION
APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO DIARIO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION VEHICULO TRANSPORTADOR DE PRODUCTO TERMINADO

FECHA:

RESPONSABLE: PLACA VEHICULO:

MES DEL REGISTRO:

SEMANA 1 SEMANA2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5
AREA O SECCION OBSERVACIONES MEDIDAS CORRECTIVAS

LIMM|J|V|SILIMIM|J]|V|S|L{M[M[J[V[S|L[M[M[J|V]|S|L|MIM|J]|V]|S

LIMPIEZA EXTERNA

LIMPIEZA INTERNA

LIMPIEZA DE PISO

LIMPIEZA Y
DESINFECCION
CABINA (BODEGA)

LIMPIEZA DE
ESTIBAS

LIMPIEZA'Y
DESINFECCION DE
CANASTILLAS

Se marcara con una " A" si la actividad es aceptable

Se marcara conuna " N " si la actividad no es aceptable

FIRMA RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:




FORMATO PARA EL REGISTRO DE LA LIMPIEZA DE LA TRAMPA DE GRASAS

REGISTRO DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DEISNFECCION

APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO LIMPIEZA TRAMPA DE GRASAS

RESPONSABLE:

Fecha de elaboracion:

AREA O SECCION DIA DIA ' OBSERVACIONES

ACCIONES CORRECTIVAS

RETIRO DE RESIDUOS

RETIRO DE GRASAS

TAPA

PAREDES

PISO

Se marcara con una " A" si la actividad es aceptable

Se marcara con una " N " si la actividad no es aceptable o esta incompleta.

FIRMA RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:




FORMATO PARA DOSIFICACION DE DESINFECTANTE HIPOCLORITO DE SODIO AL 13%

DESINFECTANTE HIPOCLORITO DE SODIO AL 13 %

PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES

Aplanchados y Alimentos Dofa Chepa S.A.S.

UTENSILIOS Y SUPERFICIES

MANOS

TANQUE ALMACENAMIENTO DE
AGUA

BANOS, SIFONES, DESAGUES

Pisos, paredes, mesones,
cuchillos, utensilios plasticos,
bandejas, vajillas, tablas de
picar, etc.

Desinfeccion de manos

Desinfeccion tanque de
almacenamiento de agua

Baios, sifones, canales de
desagues, cuarto de basuras.

ENJUAGUE SI ES NECESARIO.

NO NECESITA ENJUAGUE

NO NECESITA ENJUAGUE

NO NECESTITA ENJUAGUE

Tiempo de contacto: 10 minutos

Tiempo de contacto: 30 segundos

Tiempo de contacto: 20 minutos

Tiempo de contacto: 10 minutos

Concentracion final 200 ppm

Concentacion final 50 ppm

Concentracion final 2000 ppm

concentracion final 400 ppm

SOLUCIONA | HIPOCLORITO DE SOLUCION A HIPOCLORITO DE Sg;;ﬁg':RA HIPOCLORITODE| SOLUCIONA | HIPOCLORITO DE
PREPARAR (LITROS | SODIOAL13% | PREPARAR(LITROS | SODIO AL 13% (LITROS DE SODIO AL13% | PREPARAR (LITROS | SODIO AL 13%
DEAGUA) (mL) DE AGUA) (mL) AGUA) (mL) DE AGUA) (mL)
1 1,5 1 0,4 1 15 1 3
2 3 2 0,8 2 31 2 6
3 5 3 1,2 3 46 3 9
4 6 4 1,5 4 61 4 12
5 8 5 1,9 5 77 5 15




FORMATO PARA DOSIFICACION DEL DESINFECTANTE PURIGEN 50

DESINFECTANTE PURIGEN 50

PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES

Aplanchados y Alimentos Doia Chepa S.A.S.

UTENSILIOS Y SUPERFICIES

MANOS

BANOS, SIFONES, DESAGUES

Pisos, paredes, mesones,
cuchillos, utensilios plasticos,
bandejas, vajillas, tablas de
picar, etc.

DESINFECCION DE MANOS

Banos, sifones, canales de
desagues, cuarto de basuras.

ENJUAGUE: Solamente parala
desinfeccion de botellas, botellones y
parte interna de tuberias de aguay
bebidas para consumo.

NO NECESITA ENJUAGUE

NO NECESITA ENJUAGUE

Tiempo de contacto: 2 minutos

Tiempo de contacto: 30 segundos

Tiempo de contacto: 2 minutos

Concentracion final 300 ppm

Concentacion final 200 ppm

concentracion final 400 ppm

Dilucion: 30ml/litro de agua

Dilucion: 20 ml/litro de agua

Dilucion: 40 ml/litro de agua

SOLUCION A SOLUCION A SOLUCION A
PREPARAR (LITROS | PURIGEN 50 (ML) | PREPARAR (LITROS [PURIGEN 50 (ML) | PREPARAR (LITROS | PURIGEN 50 (ML)
DE AGUA) DE AGUA) DE AGUA)
1 30 1 20 1 40
2 60 2 40 2 80
3 920 3 60 3 120
q 120 q 80 4q 160
5 150 5 100 5 200




FORMATO PARA DOSIFICACION DEL DESENGRASANTE LIQUIDO DEGRADED - AL

DOSIFICACION DETERGENTES

PREPARACION DE SOLUCIONES DE DETEREGENTE
Aplanchados y Alimentos Doina Chepa S.A.S.

DESENGRASANTE LIQUIDO DEGRADED-AL

UTENSILIOS Y SUPERFICIES (DE LAVADO DIARIO)

Cuchillos, utensilios plasticos,
vajillas, tablas de picar, etc.

MOLDES PARA PONQUIE,
BANDEJAS, CARRO
TRANSPORTADOR DE
BANDEIJAS

PISOS, PAREDES Y MESONES

ENJUAGUE CON ABUNDANTE AGUA

ENJUAGUE CON ABUNDANTE AGUA

ENJUAGUE CON ABUNDANTE AGUA

Dilucion: 60 ML POR LITRO DE AGUA

Dilucion: 200 ML POR LITRO DE AGUA

Dilucion: 100 ML POR LITRO DE AGUA

CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD
CANTIDAD DE CANTIDAD DE CANTIDAD DE
DESENGRASANTE DESENGRASANTE DESENGRASANTE
AGUA (LITROS) AGUA (LITROS) AGUA (LITROS)

(mL) (mL) (mL)
1 60 1 200 1 100
2 120 2 400 2 200
3 180 3 600 3 300
4q 240 4q 800 4q 400
5 300 5 1000 5 500




FORMATO PARA DOSIFICACION DEL DETERGENTE LIQUIDO D YILOP

DOSIFICACION DETERGENTES

PREPARACION DE SOLUCIONES DE DETEREGENTE
Aplanchados y Alimentos Doina Chepa S.A.S.

DETERGENTE LIQUIDO INDUSTRIAL DYILOP

TIPO DE SUPERFICIES

Pisos, paredes, ventanas, puertas, banos, lavamanos, mesas, equipos, estufa,
etc.

ENJUAGUE CON ABUNDANTE AGUA

Dilucion: 1:9

CANTIDAD DE AGUA (LITROS) CANTIDAD DETERGENTE (mL)

110

220

330

440

550

i (A (W N |R
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1. Objetivo

Mantener un sistema de vigilancia, control y eliminacion de plagas efectivo, en la planta
de APLANCHADOS & ALIMENTOS DONA CHEPA, que prevenga y proteja todas las
areas con el fin de garantizar la inocuidad de los productos elaborados y proteger la
salud de los consumidores.

2. Alcance

El programa de control de plagas debe ser aplicado en todas las areas de la planta, con
el fin de asegurar y mantener bajo control las buenas condiciones sanitarias de
produccion y prevenir la aparicion y/o multiplicacion de plagas.

3. Glosario

Cebos: son elementos que tiene como funcion principal atraer las diferentes plagas,
pueden contener veneno o0 encontrarse en las trampas dispuestas para su eliminacién.

Desratizacion: tiene como objetivo el control de los roedores (ratas y ratones) dentro y
fuera de las instalaciones. Se fundamenta en la prevencién, impidiendo que los
roedores penetren, vivan o proliferen en las instalaciones de la planta.

Fumigacién: método de control quimico de las plagas.

Infeccion: es la presencia de virus, bacterias dentro de un determinado cuerpo.
Infestacion: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar los alimentos y/o las materias primas. Se refiere al nUmero de individuos de

una especie considerados como nocivos en un determinado lugar.

Insectos: grupo mas grande de artropodos, animales de esqueleto externo duro y patas
articuladas. Tienen seis patas y la mayoria de ellos posee alas.

Insecticidas: productos quimicos utilizados para la erradicacion de insectos.

Medida preventiva: son todas aquellas actividades encaminadas a reducir la
probabilidad de aparicién de un suceso no deseado.
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MIP (manejo integrado de plagas): es un método de controlar las plagas afuera y
adentro de la industria de alimentos, usando los métodos menos toxicos disponibles, a
través de una combinacion de controles incluyendo mecanicos, biolégicos y quimicos.

Plaga: numerosas especies de plantas o animales indeseables que pueden contaminar
o deteriorar los alimentos y/o las materias primas.

Plaguicida. Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas a prevenir 0
controlar toda especie de plantas o animales indeseables, abarcando también cualquier
sustancia o mezcla de sustancias destinadas a ser utilizadas como reguladoras del
crecimiento vegetal, como defoliantes o como desecantes.

Roedor. Constituyen el orden mas numeroso de los mamifero, dotados de incisivos
largos y fuertes de crecimiento continuo, carecen de premolares, son muy prolificos,
gregarios y voraces.

Vector: artropodo u otro invertebrado que transmite infecciones por inoculacion en piel
y/o mucosas o por siembra de microorganismos transportados desde una fuente de
contaminacion hasta un alimento u objeto. El vector puede estar infectado o ser
simplemente un portador pasivo o0 mecanico del agente infeccioso.
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4. Responsable

Se debe contratar una empresa destinada para dicho fin, la cual se encargara de
realizar el diagnostico de la presencia de plagas. El establecimiento debe contar con la
ficha técnica de la empresa y el permiso sanitario del INVIMA o Secretaria de Salud.

En la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa se ha establecido que el control
de plagas sea realizado por la empresa de Fumigaciones la Unica, la cual cumple con
todos los requisitos legales y técnicos que se requieren para realizar un control de
plagas en la planta.

5. Infestaciones

Las infestaciones son responsables de la expansion de enfermedades transmitidas por
los alimentos (ETAS).

Existen cuatro clases de infestaciones:

5.1. Roedores

Ratas y ratones, es una de las peores plagas que afecta la industria alimentaria. Es por
esto que debe tener en cuenta al disefiar una planta, y si ya esta instalada se debe
tomar todas las acciones preventivas necesarias como son:

e El almacenamiento adecuado de los productos
e Elaseoy la higiene de las instalaciones.
e El control preventivo de los roedores

El perjuicio de los roedores no se limita a los alimentos que ellos comen, sino que se
extienden a grandes cantidades que se dafian por sus orines, heces y pelaje.

5.2.  Moscas y mosquitos

Las moscas y mosquitos de diversos tipos han afectado al hombre y a su bienestar
durante miles de afos. Algunas moscas chupan la sangre, otras se alimentan de
carrofia, muchas transmiten enfermedades a los organismos. La mosca de basura
(domestica) ha evolucionado para vivir en asociacion cerca del hombre.
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5.3. Cucarachas

Las cucarachas son insectos de tamafio mediano a grande, de aspecto aplanado, con
dos pares de alas, de las cuales el anterior es rigido y se dispone horizontalmente
sobre el dorso; las antenas son largas y finas, las patas alargadas y bastante
espinosas. La parte del torax tiene forma de escudo que se extiende hacia adelante y
cubre la cabeza.

Esta plaga se oculta detrds de equipos, estanterias, grietas, pueden transportar
bacterias, huevos de parasitos hasta los alimentos de consumo humano.

5.4. Hormigas

Las hormigas prefieren los alimentos dulces, azucares, jarabes, jugos de frutas, etc.

Se consigue su erradicacion realizando tratamientos perimetrales varias veces con un
insecticida eficaz contra insectos. Usualmente son controladas con una solucion de
acido bdrico en jarabe de azlcar. Las hormigas acarrean este producto hasta el nido
para alimentar a sus larvas, que posteriormente mueren.

6. Acciones

DIAGNOSTICAR - PREVENIR — CORREGIR

6.1. Diagnosticar

Para saber el estado del establecimiento en cuanto a control de plagas se debe llenar
lista de chequeo: diagnostico, prevencion y control de plagas. El cual debe ser
diligenciado por la persona encargada del plan de saneamiento basico de la planta, con
el fin de establecer que mejoras se deben realizar a las instalaciones fisicas y se debe
acortar la periodicidad de la inspeccion de verificacion de la presencia de plagas,
realizada por la empresa contratada para este fin.

De ser necesaria la erradicacion de cualquier plaga, se debe llenar el formato
correspondiente a la lista de chequeo, verificacion de presencia de plagas. Y debe
anexarse el soporte que suministre la empresa que realice el proceso, junto a la ficha
técnica de los productos utilizados.
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6.2. Acciones preventivas

Para evitar posibles plagas dentro de la planta es deber y responsabilidad del personal
de la empresa:

1. Evitar focos de desarrollo en el exterior de las instalaciones: mediante el
programa de control de residuos soélidos, se debe procurar no tirar
desperdicios y basuras al igual que controlar los generados por la comunidad,
asi como evitar la excesiva vegetacion colindante.

2. Potenciar el maximo de condiciones higiénico sanitarias en la planta: llevando
a cabo el programa de limpieza y desinfeccion.

3. Mantener los pisos, superficies, equipos y utensilios libres de sobras de
alimentos ni demas contaminantes que puedan servir de alimento a las
plagas.

4. Recoger y limpiar las suciedades y humedades inmediatamente después de
ser ocasionadas.

5. Mantener los alimentos protegidos con materiales adecuados y eficaces con
el fin de que las plagas no puedan tener acceso a estos.

6. Inspeccionar que las materias primas adquiridas no vengan con plagas
incluidas.

7. No almacenar innecesariamente envases, cajas y demas objetos que puedan
ser utilizados por las plagas como refugios o materia para la construccién de
sus madrigueras.

6.3. Acciones correctivas

Control fisico: son todas aquellas acciones no quimicas que se implementan para
excluir las plagas en las zonas de elaboracion, van desde trampas de luz para los
insectos voladores, hasta trampas de pegamento para insectos o roedores, teniendo
especial cuidado en los desagues, ventanas, aberturas y puertas, los cuales deben
mantener herméticamente cerrados.

Control quimico: en el momento de aplicar medidas correctivas de tipo quimico es
necesario contratar una empresa especializada en el control de plagas ya que esta
sabra y manejara con mayor efectividad la plaga y el nivel de infestaciébn que se
tenga de manera que no represente ningun tipo de amenaza para la inocuidad de
los alimentos, y sea realizado por personal idoneo y capacitado para tal fin.
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Se debe solicitar fichas técnicas de los productos y procedimientos utilizados por la
empresa contratada para el control y erradicacion de plagas del establecimiento.
Estos soportes deben estar acompafados de la lista de chequeo: seguimiento de
control y erradicacion.

7. Protocolo manejo de formatos del programa de control integrado de

plagas.

Formato para el registro del control de plagas en la empresa.

Objetivo: verificar y registrar mediante un formato si hay presencia de plagas en
la planta de produccidon para tomar las medidas preventivas y correctivas
correspondientes antes de su proliferacion.

Instrucciones de diligenciamiento

Debe ser diligenciado por la persona designada por el jefe de
produccion

Se debe llenar con lapicero

Una vez diligenciados no podrdn ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona
responsable y el ano, dia y mes correspondiente al registro.

Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda, con una “S”
si hay presencia de plagas y con una “N" si no se evidencia la presencia
de plagas.

En caso de que se encuentre presencia de plagas se debe escribir en el
cuadro de observaciones e informara al jefe de produccion.

Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar.

8. Recomendacioén.

Llevar a cabo este programa de forma rigurosa ayudara a disminuir los riesgos de
infestacion de cualquier plaga en la planta.
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. ANEXOS

Ficha técnica y hojas de seguridad de productos quimicos utilizados para el

control de plagas.

Documentos legales de la empresa encargada del control de plagas.

formato para el registro de verificacion para control de plagas en la planta de

procesos.
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PROGRAMA CONTROL DE PLAGAS
APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO Y VERIFICACION DEL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

ANO DEL REGISTRO:

PRESENCIA DE PLAGAS

& w w w
o o (=] =} o ) &
2| 8| 8|z | g|eg|s| &8ss & | ¢
MES "'Z" % < [ < s =) o = o L
AREAS = ] s < s =] =2 a = 5 < s OBSERVACIONES
e < ] o [=] a
& =
DIA
BODEGA
AREA APLANCHADOS

AREA PONQUE

MARCOS PUERTAS

MARCOS VENTANAS

SISTEMAS ELECTRICOS

SIFONES

TECHO

BANOS

AREA ATENCION AL CLIENTE

VITIRINAS

MARQUE CON UNA "S" PARA SI Y UNA "N" PARA NO

MEDIDAS CORRECTIVAS:

RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:
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1. Objetivo

Disefiar un programa de residuos sélidos que permita a la empresa Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa, tener adecuados medios de recoleccion y disposicion de sus
residuos, garantizando un ambiente sano para la elaboracion de alimentos.

2. Alcance

Este programa tiene como finalidad ponerse en practica frente a la totalidad de los
residuos generados en la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa.

3. Glosario

Ambiente: cualquier area interna o externa delimitada fisicamente, que forma parte el
establecimiento, destinada a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al
envase, ala almacenamiento y expendio de alimentos.

Aprovechamiento: proceso mediante el cual a través de un manejo integral de
residuos solidos, los materiales recuperados se incorporan al ciclo econémico y
productivo en forma eficiente, por medio de la reutilizacion, reciclaje, compostaje e
incineracion.

Basura: todo residuo solido o semisélido, biodegradable o no, con excepcion de
excretas de origen humano o animal. Se incluyen los desperdicios, desechos, cenizas,
elementos del barrido de pisos, entre otros.

Desecho: cualquier producto deficiente, inservible o inutilizado que su poseedor destina
al abandono o del cual quiere desprenderse.

Disposicion final: proceso mediante el cual las basuras son colocadas en forma
definitiva, sea el agua o en el suelo, siguiendo entre otras, las técnicas de relleno
sanitario o enterramiento.

Entidad de aseo: persona natural o juridica, publica o privada, encargada o
responsable en un municipio o ciudad de la prestacién del servicio de aseo, como
empresas, organismos, asociaciones 0 municipios directamente.

Residuos: son los objetos, que pierden utilidad tras haber cumplido con su misién, por
lo que se convierten en desechos que hay que eliminar o reutilizar segun sea el caso.
Estos residuos pueden ser solidos, liquidos o gaseosos.
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Residuo sélido: todo objeto, sustancia o elemento en estado sélido, que se abandona,
bota o rechaza, o puede ser reutilizable. Se dividen en residuos organicos e
inorganicos.

Residuos orgénicos: son aquellos que tienen la caracteristica de poder desintegrarse
o degradarse rapidamente, transformandose en otro tipo de materia organica. Ejemplo:
los restos de comida, frutas, verduras, sus cascaras, cascara de huevos.

Residuos inorganicos: son los que por sus caracteristicas quimicas sufren una
descomposicion natural muy lente. Muchos de ellos son de origen natural pero no son
biodegradables, por ejemplo: los envases plasticos. Generalmente se reciclan a través
de métodos artificiales y mecéanicos aplicados a las latas, plasticos, gomas, ente otros.
En muchos casos es imposible su transformacion o reciclaje.

Residuos peligrosos: aquellos residuos que por sus caracteristicas corrosivas,
reactivas, explosivas, toxicas, inflamables, bioldgico infecciosas o irritantes, representen
el peligro para el equilibrio ecoldgico o un riesgo para el medio ambiente o la salud.

Reciclaje: reciclaje es el proceso mediante el cual, productos de desecho son
nuevamente utilizados.

Separaciéon en la fuente: es la clasificacion de los residuos en el sitio donde se
generan para su posterior eliminacién y/o aprovechamiento.

Tratamiento: el proceso de transformacion fisica, quimica o biolégica de los residuos
sélidos para modificar sus caracteristicas o aprovechar su potencial y en el cual se
puede generar un nuevo residuo solido, de caracteristicas diferentes.




L 0 Caodigo:
%ﬂﬁﬁd{/ﬁé g %ﬁéﬂ/ﬁd ADCa_pg_Rg_om
5 ., U
@m%& %ﬁg&c& g L% g Versién: 02

Mas de 70 Afios de tradicion Pagina:5 de 12

4. Responsable

Todo el personal de la planta, ya que se debe separar desde la fuente. La persona de
servicios generales sera la encargada de mantener los recipientes del area de proceso
limpios y de desocuparlos todos los dias al finalizar la produccién o cuando se requiera.

5. Clasificacion de los residuos sélidos.

En la planta de proceso de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa se clasificaran los
residuos en peligrosos y no peligrosos, con base en la norma técnica Colombiana,
especialmente en la Guia Técnica Colombiana GTC 24 (gestibn ambiental, residuos
sélidos, guia para la separaciéon en la fuente), la cual nos permitira obtener una mejor
calidad de los residuos optimizando su aprovechamiento o disposicion final.

Para la disposicion de los residuos sélidos en la planta de procesos se manejaran dos
tipos de bolsa para su separacion, bolsa blanca para todo material reciclable y bolsa
negra para los residuos no aprovechables u ordinarios, ya que la planta es pequeiia, lo
que dificulta la instalaciébn de canecas para cada tipo de residuo. A pesar de que se
generan residuos aprovechables, estos no se separan porque no hay quien lo trate o
aproveche.

TIPO DE RESIDUO MATERIALES CONTENEDOR O CANECA

e Cartdn y papel (hojas,
periddico, carpetas,
cajas)

e Plasticos (bolsas

Residuos NO peligrosos limpias, envases PET,
tapas)

¢ Metales (tapas de
botellas, latas)

(aprovechable) e Botellas o recipientes
de vidrio
e Utensilios de cocina
dafiados.

e Panales de huevo

Residuos NO peligrosos e Toallas sanitarias
Toallas de mano
desechables

e Papel higiénico
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(NO aprovechable)

Pafios humedos
Papeles engrasados
Material de barrido
Colillas de cigarrillo
Empaques de
alimentos sucios o
engrasados.

e Gorros y tapabocas
desechables

e Guantes
¢ Residuos de trampa de
grasa

Cascaras de huevo
¢ Residuos de materia
prima

Residuos peligrosos

e Pilas (linterna, celular)

e Lamparas o bombillos
fluorescentes

e Aparatos eléctricos y
electrénicos

e Cartuchos o toner
impresoras

Este tipo de residuos se
almacenaran en un recipiente
de color rojo con bolsa del
mismo color.

Las pilas y baterias se llevaran
al punto de recoleccion ubicado
en el Centro Comercial
Campanario (programa pilas
con el ambiente).

Las lamparas y bombillos
también se llevaran al punto de
recoleccion en el centro
comercial Campanario (punto
de recoleccién Lumina).

Los demas residuos peligrosos
se almacenaran en cajas o
recipientes rigidos y se
entregaran en las campafas
pos consumo de la Corporacion
Auténoma Regional Cauca
CRC y Gobernacion del Cauca.
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5.1. Disposiciony transporte de residuos solidos
5.1.1. Area de produccion

Al finalizar las tareas del dia, los operarios deberan recoger y limpiar todos los utensilios
y equipos utilizados. Una vez el area de produccién esta ordenada, se procede a
recoger los residuos generados en la labor.

5.1.2. Area de almacenamiento y bafios

Los residuos generados en toda la planta seran recogidos por el personal de servicio
general o su delegado, quien depositara los residuos en el recipiente que corresponda,;
debera desocupar los recipientes de recoleccién de residuos distribuidos en diferentes
puntos de la planta, y llevarlos al punto de disposicion temporal, para su posterior
entrega a la empresa recolectora, para su disposicion final.

Para la disposicion temporal de los residuos sélidos en la planta se contara con sitio
determinado para este, y se tendran los respectivos contenedores para su respectiva
separacion.

5.1.3. Manejo de los residuos sdlidos desde su generacion hasta disposicion final.

» Hacer separacion en la fuente al iniciar las labores de produccion en sus
respectivas canecas.

» A medida que se requiera se deben ir vaciando las canecas respectivas que se
encuentran dentro de la planta de produccion en las canecas de disposicion
temporal ubicadas en la parte exterior de la planta.

» Al terminar las labores de produccion las canecas dispuestas dentro de la planta
deben quedar limpias y sin desechos, tapadas y con bolsa.

» Las canecas dispuestas para disposicion temporal que se encuentran en la parte
exterior de la planta deben quedar con la bolsa bien amarrada y tapada para
evitar la proliferacién de las plagas.

» Para la disposicion final de los desechos se debe tener en cuenta los dias en que
la empresa encargada los recoja, para esto se deben sacar las bolsas selladas
con los desechos no aprovechables al punto de recoleccion para ser llevadas
finalmente al relleno sanitario.
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5.2. Procedimiento operativo estandarizado para el manejo y disposicion de los
residuos sélidos.

El area de procesos debe contar con las canecas
necesarias para la recoleccion de los residuos sélidos.

l

Cada caneca debe tener su color respectivo de acuerdo al tipo

de residuo generado, debe tener su respectiva tapa y bolsa.

l

A medida que transcurra la jornada, debe recogerse y desechar

la basura que se genere en el proceso de produccién,

verificando que siempre se cierre la caneca.

|

Retiro de basuras

l

Se deben retirar cada vez que finalice el trabajo en el
area de proceso y cada vez que se llene la caneca.

l

Se debe llevar al depédsito temporal de los residuos

l

El responsable del retiro de las basuras sera el
personal de servicios generales o su delegado

|

Cada caneca utilizada debe lavarse al terminar la jornada laboral

|

Al terminar la semana se debe lavar y desinfectar todas las canecas utilizadas

|

Utilizar cepillo para restregar dentro y fuera de la caneca y desinfectar sin enjuagar.

solidos.
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5.3. Horario de recolecciéon de los residuos solidos

La empresa encargada de la recoleccion de los residuos solidos para la disposicion final
es SERVIASEO POPAYAN S.A.E.S.P. con la siguiente frecuencia:

DIA HORA

Martes, jueves y sabado 8:00 a.m. — 12:00 p.m.

La recoleccion del material reciclable estara a cargo de la empresa AREMARPO
(Asociacion de Recolectores de Materiales Reciclables de Popayan), una entidad sin
animo de lucro que tendra a cargo el manejo de todo el material reciclable que se
genere en la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa. La frecuencia de la
recoleccion sera los dias jueves en el transcurso del dia.

5.4. Monitoreo y registro

Con el fin de verificar el cumplimiento de forma adecuada del programa, se debe
diligenciar el registro de manejo de residuos sélidos, el cual sirve para verificar su
cumplimiento y observar si el manejo de estos es el adecuado.

El formato debe diligenciarse diariamente y se recomienda al responsable hacerlo en lo
posible en medio de la jornada, puesto que al inicio o al finalizar se realiza el proceso
de limpieza en la planta, lo que no permitira evidenciar si hay falencias, ya que todo
estara ordenado y limpio.

é. Protocolo manejo de formatos del programa de desechos sélidos.

1. Formato para el registro diario del manejo de los desechos sdlidos en la
planta de produccion.

Objetivo: verificar y registrar diariamente mediante un formato el manejo y
separacion adecuado de los desechos sdélidos generados en la planta de
produccion.
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Instrucciones de diligenciamiento

e Debe ser diligenciado por el jefe de produccion

e Se debe llenar con lapicero

e Una vez diligenciados no podrdn ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

e Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona
responsable y el mes correspondiente al registro ya que estd disenado
para llevar mes a mes.

e Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda con una “C”
si cumple satisfactoriomente la labor o con una “NC” si no cumple o se
hizo incompleta.

e En caso de que no se haya realizado la labores o se realice parcialmente
se debe poner en el cuadro de observaciones el por qué.

¢ Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar al final
del mes.

7. Recomendaciones

» Sacar diariamente los residuos sélidos producidos en la zona de proceso y
almacenarlos en el area temporal de basuras, con el fin de evitar malos olores, el
refugio y alimento de animales y plagas.

» Cada bolsa se deberd sellar correctamente, para evitar la contaminacion
ambiental y debera ser del color especificado de acuerdo al tipo de desecho.

» Las canecas deberan tener bolsas plasticas y deberan estar tapadas.

» El sitio donde permanezcan las canecas deberan tener un area asignada y ser
barrida a diario y cada vez que se requiera.

» Las canecas deberan ser lavadas cada vez que se desocupen.

» El lavado y desinfeccion de las manos después del manejo de residuos solidos
es fundamental para todos los operarios.

10
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5. ANEXOS

o formato para el registro de verificacion del manejo de los residuos solidos

producidos en la planta.
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PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO DIARIO DEL PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

FECHA:

NOMBRE RESPONSABLE:

MES DEL REGISTRO:

ASPECTO A VERIFICAR

SEMANA 1 SEMANA2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5
VERIFICACION VERIFICACION VERIFICACION VERIFICACION VERIFICACION
M({M|J |V L(MM|IJ ]|V M({M]|J |V M({M|J |V M({M]|J |V

OBSERVACIONES

Las canecas se encuentran
tapadas y con su
respectiva bolsa

Las canecas se encuentran
diferenciadas con el color
que le corresponde

Seretira la basura al
terminar el proceso de
produccion

Las canecas estan en el
area que corresponde,
lejos de las areas de
produccion

Serealiza la separacion en

la fuente de los residuos
solidos

Se marcara con un " C " si la actividad se cumple satisfactriamente

Se marcara con una " NC " si la actividad no se cumple

ACCIONES CORRECTIVAS:

FIRMA RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:

12
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1. Objetivo

Garantizar la calidad del agua empleada en la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia
Chepa mediante el cumplimiento de las normas establecidas.

2. Alcance

Este programa va dirigido a cumplir con las normas establecidas por la legislacién
Colombiana en cuanto al agua potable utilizada en la planta de Aplanchados y
Alimentos Dofia Chepa.

3. Glosario

Agua potable: es aquella que por reunir los requisitos organolépticos, fisicos, quimicos
y microbioldgicos, puede ser consumida por la poblacion humana sin producir efectos
adversos a su salud.

Calidad del agua: es el conjunto de caracteristicas fisicas, quimicas y microbiolégicas
propias del agua.

Contaminacién del agua: es la alteracion de las caracteristicas fisicas, quimicas
radiactivas o microbiologicas, que se dan como resultado de los procesos naturales o
de las actividades humanas. Que pueden ocasionar rechazo, enfermedad o muerte del
consumidor.

Control de calidad del agua potable: son los andlisis que se realizan al agua en
cualguier punto de la red con el objetivo de garantizar el cumplimiento de las
disposiciones establecidas en el Decreto 475 de 1998.

Fuente de abastecimiento: es todo recurso de agua utilizado en un sistema de
suministro de agua.

Planta de tratamiento: es el conjunto de obras, equipos y materiales necesarios para
efectuar los procesos que permitan cumplir con las normas de calidad del agua potable.

Suministro de agua potable: es el conjunto de obras, equipos y materiales utilizados
para la captacion, aduccion, conduccién, tratamiento, almacenamiento y distribucion del
agua potable para consumo humano.
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4. Responsabilidades
Todos los operarios, manipuladores, auxiliares y jefe de produccion seran los

responsables de la correcta utilizacion del agua para beneficio de todos y de la
empresa.

5. Suministro de agua

El agua potable que llega a la planta de Aplanchados y Alimentos Dofia Chepa es a
través de la red de suministro del Acueducto y Alcantarillado de Popayan S.A.E.S.P. y
se distribuye a las diferentes areas de consumo: bafios y areas de produccion. Dicha
agua potable cumple con los pardmetros establecidos por la Resolucion 2115 de 2007
por medio de la cual se sefialan las caracteristicas, instrumentos basicos y frecuencias
del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo humano.

6. Control de calidad microbioldgica, fisico quimica y organoléptica del agua
potable.

El control de calidad microbioldgica, fisico quimico y caracteristicas organolépticas del
agua potable se realizara de la siguiente manera:

e Se solicitara al Acueducto y Alcantarillado de Popayan S.A.E.S.P. un certificado
de calidad microbiolégica y parametros fisico quimicos del agua potable
empleada, y se renovara cada afo.

e Se realizara un control microbiolégico del agua potable empleada en el area de
produccion a través de un laboratorio externo autorizado, el cual se debe hacer
anualmente, tomando una muestra de agua en el area de trabajo.

e Se debe realizar control diario de pH y cloro residual en el area de procesos.

6.1. Normas y parametros de calidad del agua

Las normas y parametros de calidad organoléptica, fisica, quimica y microbiolégica del
agua potable establecida en la Resolucion 2115 del 2007 rigen para todo el territorio
nacional y deben cumplirse en cualquier punto de la red de distribucion del sistema. A
continuacion se describen los parametros:

En la tabla 1 se muestran los valores maximos aceptables para cada una de las
caracteristicas fisicas del agua para consumo humano.
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Caracteristicas fisicas

Expresadas como

Valor maximo aceptable

Color aparente Unidades de Platino 15
Cobalto (UPC)

Olor y sabor Aceptable o no aceptable Aceptable

Turbiedad Unidades  Nefelométricas 2

de turbiedad (UNT)

Tabla 1. Fuente: Resolucion

2115 de 2007.

En la tabla 2 se muestran las caracteristicas quimicas que tienen reconocido efecto

adverso en la salud humana.

Elementos, compuestos
guimicos y mezclas de
compuestos quimicos

Expresados como

Valor maximo aceptable

diferentes a los (mg/L)
plaguicidas y otras
sustancias.

Antimonio Sb 0.02
Arsénico As 0.01
Bario Ba 0.7
Cadmio Cd 0.003
Cianuro libre y disociable CN 0.05
Cobre Cu 1.0
Cromo total Cr 0.05
Mercurio Hg 0.001
Niquel Ni 0.02
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Plomo Pb 0.01
Selenio Se 0.01
Trihalometanos totales THMs 0.2
Hidrocarburos Aromaticos HAP 0.01
Policiclicos (HAP)

Tabla 2. Fuente: Resolucion 2115 de 2007

En la tabla 3 se muestran las caracteristicas microbioldégicas que deben enmarcarse
dentro de los siguientes valores méaximos aceptables desde el punto de vista
microbiolégico del agua para consumo humano.

Técnicas utilizadas

Coliformes totales

Escherichia coli

Filtracion por membrana

0 UFC/100 Cm3

0 UFC/100 Cm3

Enzima sustrato

< de 1 microorganismo en
100 cm3

< de 1 microorganismo en
100 cm3

Sustrato definido

0 microorganismos en 100
cm3

0 microorganismo en 10
Cm3

Presencia — Ausencia

Ausencia en 100 cm3

Ausencia en 100 cm3

Tabla 3. Fuente Resolucién 2115 de 2007

En la tabla 4 se muestran los parametros de cloro residual libre y pH para el agua de
consumo humano, la cual se tendra en cuenta para el control diario de pH y cloro
residual que se le haga al agua de consumo en la planta de procesos.

Cloro residual libre

0.3-2.0mg/L

pH

6,5-9,0

Tabla 4. Fuente: Resoluciéon 2115 de 2007.
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7. Control de pH y cloro residual del agua potable utilizada en la planta de
procesos.

La prueba més comun es el indicador de DPD (dietil-para-fenil-diamina) mediante un kit
de comparacion. Esta prueba es el método mas rapido y sencillo para evaluar el cloro
residual.

En esta prueba, se afiade una tableta (pastilla) de reactivo a una muestra de agua, que
la tifie de rojo. La intensidad del color se compara con una tabla de colores estandar
para determinar la concentracién de cloro en el agua. Entre mas intenso el color, mayor
es la concentracion de cloro en el agua.

Procedimiento de andlisis

Paso 1. Cologue una pastilla en un recipiente de prueba (1) y afiada unas pocas gotas
del suministro de agua clorada que se va a analizar.

Paso 2. Triture la tableta y luego llene el recipiente de prueba con el suministro de agua
clorada que se va a analizar.

Paso 3. Cologue una mayor cantidad del mismo suministro de agua analizada (sin
pastilla) en otro recipiente de prueba (2). Este es el control blanco para comparacion de
colores.

Paso 4. El nivel de cloro residual en mg de cloro por litro de agua (mg/L) se determina
mediante la comparacion del color de la analizada en el primer recipiente (1) con la
pastilla que se afiadi6 y los colores estandar en el recipiente (2).

8. Almacenamiento de agua

El almacenamiento de agua potable se realiza en un tanque de 2000 litros ubicado en la
parte superior de la planta, el cual esta provisto de una tapa o cierre hermético que
impide que lleguen animales o polucion o bacterias que contaminen el agua y dafie su
calidad y pureza. .

9. Procedimiento paralalimpieza del tanque de almacenamiento de agua
9.1. Elementos de proteccién personal

e guantes de caucho industrial
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e tapabocas
e gafas de seguridad
e Dbotas de caucho

9.2. Equipos y materiales

Manguera

espuma

cepillos de cerda dura
baldes

dosificador

9.3. Procedimiento

Para la limpieza y desinfeccion de los tanques de almacenamiento de agua potable, el
personal encargado de la limpieza y desinfecciéon del tanque debera utilizar los
elementos de proteccidn personal y llevar a cabo el siguiente procedimiento:

e Verificar que el tanque no tenga dafios o infiltraciones, en caso de que se
necesite hacer algun arreglo se hara la limpieza y desinfeccién después de su
reparacion.

e Para efectuar la limpieza del tanque se cerrara el registro de entrada de agua y
se dejara abierto el paso de agua a la planta, de esta forma se disminuira el
volumen de agua.

e Una vez el tanque este en un nivel muy bajo de agua (aproximadamente 20 cm)
se procederd a hacer la limpieza; primero se restregara con un cepillo todas las
paredes del tanque, incluyendo el piso, para remover bien cualquier suciedad.

e Al terminar la limpieza manual del tanque, se procedera a sacar el agua que se
encuentra en el interior del tanque, el resto de agua que queda, se absorbe con
material absorbente (espuma).

e Posteriormente a la limpieza se procede a la desinfeccion del interior del tanque
utilizando hipoclorito de sodio a 2000 ppm y se dejara actuar por 20 minutos.

e Al terminar todo el procedimiento se abrira nuevamente el registro de entrada de
agua para su llenado y se cubre de nuevo con su respectiva tapa, permitir la
salida de agua durante cinco minutos con el fin de retirar los residuos de
hipoclorito.

Si el agua en el tanque o en las llaves y sitios de servicios (lavamanos, duchas,
lavaplatos, etc.) presenta alguna caracteristica anormal como malos olores, presencia

8
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de color o cualquier otra manifestacion sospechosa, hay que realizar una inspeccion
inmediata al tanque y efectuar su aseo y desinfeccién de ser necesario.

9.4. Preparacion de la solucién de hipoclorito de sodio para desinfeccion del
tanque de agua.

MILILITROS (ML) DE
LITROS DE AGUA HIPOCLORITO DE SODIO
(13%) A ADICIONAR

CONCENTRACION
FINAL

4 61 2000 ppm
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9.5. Plano tanque almacenamiento de agua

Acuaviva
2000 uvros

Skincg™

10
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9.6. Frecuencia de lavado

El lavado del tanque de almacenamiento de agua se debe realizar cada tres meses o
antes si al inspeccionar se notan muchos sedimentos (lodos) en el fondo.

La inspeccion se debe realizar mensualmente.

Para el lavado se recomienda hacerlo en un dia que no haya produccion para no inferir
con los procesos de la planta, y estara a cargo del personal delegado por el jefe de
produccion.

9.7. Monitoreo y verificacién

El jefe de produccion monitorea las actividades de acuerdo a la frecuencia establecida
en el procedimiento.

Las medidas de verificacion deben demostrar la eficiencia y eficacia del control del
programa.

Todos los procedimientos descritos del programa de abastecimiento de agua potable
deben verificarse periddicamente por el jefe de produccion de la planta.

10. Protocolo manejo de formatos del programa de abastecimiento de agua
potable.

1. Formato para el registro de la limpieza y desinfeccion del tanque de
agua.

Objetivo: verificar y registrar mediante un formato el procedimiento de limpieza
y desinfeccion del tanque de almacenamiento de agua potable de la planta
de produccidn para que el agua que llegue a los puntos de la red de
distribucion sea apta y de calidad para el consumo humano.

Instrucciones de diligenciamiento

e Debe ser diligenciado por el jefe de produccion
e Se debe llenar con lapicero
e Una vez diligenciados no podrdn ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original
11
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e Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona
responsable y el mes correspondiente al registro.

e Se debe llenar marcando cada cuadro segun corresponda, con una “A”
si se realiza satisfactoriamente la actividad o con una “N” si no se realizdé o
se hizo incompleta.

e En caso de que no se haya redlizado la actividad o se redlice
parcialmente se debe poner en el cuadro de observaciones el por qué.

e Finalmente se debe firmar por la persona responsable y archivar.

2. Formato para el registro de manejo de pH y cloro residual

Objetivo: verificar y registrar mediante un formato que el agua potable uftilizada
para la produccion sea apta y de calidad para el consumo humano en
cualquier punto de la red de distribucion.

Instrucciones de diligenciamiento

e Debe ser diligenciado por el operario designado por el jefe de
produccion y supervisado por el mismo jefe.

e Se debe llenar con lapicero

e Una vez diligenciados no podrdn ser alterados, contener tachones,
enmendaduras u otro elemento que altere el dato original

e Se debe colocar fecha de diligenciamiento, el nombre de la persona
responsable y el mes correspondiente al registro.

e Se debe llenar de acuerdo a la informacién arrojada por los reactivos
utilizados para este fin.

e En caso de que los valores no estén denfro de la norma se debe poner la
observacion e informar al jefe de produccion.

e Finalmente se debe firmar por la persona responsable y el jefe de
produccion y archivar.

12
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11.ANEXOS

e Formato para el registro de Ilimpieza y desinfeccion del tanque de
almacenamiento de agua potable.
e Formato para el registro diario de pH y cloro residual

13




REGISTRO DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DEISNFECCION

APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

REGISTRO LIMPIEZA Y DESINFECCION TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA

NOMBRE RESPONSABLE:

ANO ANO

AREA O SECCION DIA DIA OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
AIM(J|J|A|[S|[O[N|D E/IFIM|AIM|J|J|A|S|[O[N|D

VALVULA ENTRADA

VALVULA SALIDA

VALVULA LIMPIEZA

PISO

PAREDES

BOMBA

TAPA

Se marcara con una " A " si la actividad es aceptable

Se marcara con una " N " si la actividad no es aceptable o esta incompleta

FIRMA RESPONSABLE DE LLEVAR REGISTRO:
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PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

APLANCHADOS Y ALIMENTOS DONA CHEPA S.A.S.

MANEJO DE PH Y CLORO RESIDUAL

FECHA

HORA

Ph

CLORO

MEDIDAS
RESIDUAL

(6,0-9,0) CORRRECTIVAS

(0,3-2,0mg/l)

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

Responsable:

SUPERVISOR:
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