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JUSTIFICACION

Este manual de calidad describe el Sistema de Gestion de Calidad — SGC de Industrias
Alimenticias Enripan SAS, el cual esta creado como al guia para implementar, mantener y
mejorar los procedimientos y asegurar el adecuado cumplimiento de las Buenas Practicas
de manufactura -BPM, y tiene como objetivo principal evitar la ocurrencia condiciones que
puedan causar riesgos de contaminacion en los productos procesados, por lo tanto se debe
establecer una dindmica operacional que establezca las condiciones sanitarias a cumplir, en
este manual se contempla el plan de capacitacién continuo; los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento; el manejo de residuos sélidos y liquidos; el control de
plagas con énfasis en control fisico; el control de la calidad del agua utilizada; el sistema de
trazabilidad; el muestreo fisicoquimico y microbiolégico de alimentos, superficies y/o
equipos; las condiciones minimas a cumplir de las instalaciones donde se desarrollen
actividades con las que se puedan mantener un adecuado estado locativo y de equipos;
esto para evitar el riesgo de contaminacion del producto final haciéndolo apto para el
consumo.

Se hace necesario que el personal cuente con el conocimiento adecuado sobre el
monitoreo — control de las diferentes etapas de los procesos; por tal motivo se debe
concientizar al manipulador de la labor tan importante que tienen en la prevencion de
enfermedades, este manual tiene como fundamento la induccidn, entrenamiento,
participacién, ejecucién, evaluacién y retroalimentacién de cada uno de los programas
establecidos para garantizar la correcta formacién del personal que interviene en los
diferentes procesos productivos.

El ser humano es portador de microorganismos alterantes y patégenos en la boca, nariz,
intestino y la piel, pudiendo contaminar directamente los alimentos al tocarlos, toser o
estornudar sobre ellos; y de esta manera la causa de contaminacién directa. De igual
modo esta contaminacion se puede generar debido a las malas practicas higiénicas como
es el inadecuado lavado de manos y uso de la indumentaria.

Los microorganismos se trasladan de un lugar a otro por medio de las manos, la
indumentaria, equipos y/o utensilios en contacto con las manos, es por ello que la
mayoria de ETAs son causadas por contaminacion cruzada.

Por tal motivo y conscientes del riesgo que estas prdcticas inadecuadas generan a nivel de
salud publica, la empresa Industrias Alimenticias Enripan S.A.S establece este programa
por medio del cual se establecen las directrices para el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura, teniendo presente la normatividad sanitaria vigente.
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1. OBJETIVO GENERAL

Documentar e implementar el Manual de calidad - Buenas Practicas de Manufactura —
BPM, siendo este una guia, para el personal que hace parte de Industrias Alimenticias
Enripan S.A.S, y demdas personas que hagan presencia en las instalaciones, adopten
medidas y practicas higiénicas por medio de las cuales se minimicen los riesgos de
contaminacioén fisica, quimica, biolégica o contaminacidn cruzada, y asi poder asegurar la
calidad en los procesos y servicios.

Objetivos especificos

- Divulgar el Manual de calidad - BPM con los diferentes actores, personal
administrativo y manipuladores de alimento, dando a conocer las condiciones a
cumplir para evitar el riesgo de contaminacién del producto en las diferentes
etapas del proceso.

- Realizar seguimiento continuo a los criterios establecidos en este manual para el
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura.

- Garantizar que el personal visitante cumpla con lo establecido en el programa,
suministrando los elementos minimos requeridos para su implementacion.

2. ALCANCE

Este Manual aplica para las instalaciones en que Industrias Alimenticias Enripan SAS
ejecuta actividades de almacenamiento, preparacion, ensamble o servido de alimentos; y
como guia para el personal: directivo, administrativo, operativo - manipuladores, logistico,
conductores, mantenimiento y visitantes que ingresen a las diferentes areas, incluyendo
las etapas que van desde la recepcion de las materias primas hasta el despacho del
producto terminado.

3. RESPONSABLES

La implementacién del programa requiere de corresponsabilidad dado que el responsable
de brindar los recursos técnicos y econdmicos es la gerencia; control de calidad realiza la
documentacion, implementacién y divulgacién de los procedimientos establecidos, asi
mismo es responsable de su verificacion al momento de contratar actividades con
personal externo, mejoramiento continuo y monitoreo, el monitoreo de las actividades
estd a cargo del administrador de sitio y/o supervisores; y la ejecucion de los
procedimientos es responsabilidad del personal operativo.
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4. POLITICAS PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA

- Divulgar el manual de calidad en cada punto donde la empresa desarrolle
actividades, soportandolo con el plan de capacitacion continuo.

- Alingresar a la empresa el personal manipulador de alimentos debe contar con los
examenes médicos por medio de los cuales se valida su aptitud para la labor. El
personal contara con el curso de manipulaciéon de alimentos, y al ingresar a la
empresa haran parte del plan de capacitacion continldo establecido por la misma.

- Cumplir con la entrega de la dotacién para la labor a desempefar y realizar el
seguimiento del uso adecuado.

- Contar con personal en el area de control calidad quien estara a cargo de las
diferentes actividades para desarrollar el programa.

- Dar cumplimiento a los cronogramas establecidos para las diferentes actividades
propuestas.

- Adoptar medidas de control sobre la implementacion de las BPM vy el
cumplimiento de las practicas higiénicas y medidas de proteccién.

- Para reforzar el cumplimiento de las BPM se instalaran avisos alusivos a estas,
donde se recuerde el adecuado lavado de manos, implementos de trabajo, las
practicas higiénicas del manipulador dosificacién de sustancias quimicas para
limpieza y desinfeccion, entre otros.

- Dotar los insumos requeridos para la implementacién de los programas del plan de
saneamiento basico.

- Por parte de la gerencia se brindaran los recursos para la dotacion de equipos,
utensilios, instrumentos de medicién y control, insumos de limpieza y desinfeccién
requeridos para la ejecucién satisfactoria de las actividades.

- Los procesos y o procedimientos que se ejecutan con personal externo se
realizaran con personas y/o empresas certificadas para dicha labor, como lo son
laboratorios de analisis fisicoquimicos y microbioldgicos de alimentos; control de
plagas; metrologia; mantenimiento de equipos e instalaciones.

TIEMPO DE RETENCION DE DOCUMENTOS

Formatos: se tendrdn almacenados durante 1 afio y luego se procedera a su destruccién
y/o archivo digital si asi se requiere.
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Enripan

5. DEFINICIONES

A.

Acciones correctivas: acciones que se toman cuando el resultado del monitoreo o vigilancia de un
punto critico esté por fuera de los limites establecidos.

Agua cruda: Es el agua natural que no ha sido sometida a proceso de tratamiento para su
potabilizacion.

Agua envasada: Es el agua potable tratada, envasada y comercializada con destino al consumo
humano, entendida como un producto de la industria alimentaria.

Agua potable o agua para consumo humano: Es aquella que, por cumplir las caracteristicas fisicas,
guimicas y microbioldgicas, en las condiciones sefaladas en el presente decreto y demds normas que la
reglamenten, es apta para consumo humano. Se utiliza en bebida directa, en la preparacién de alimentos o
en la higiene personal.

Aislamiento: son las medidas de fisicas que se colocan en una planta como cercos con mallas
antinsectos, proteccion de rejillas, bandas de pisos en puertas.

Ajuste: Operacion para ubicar un instrumento de medicion en un estado de funcionamiento para

uso.

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

Alimento alterado: alimento que sufre modificacion o degradacién, parcial o total, de los
constituyentes que les son propios, por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

Almacenamiento temporal de residuos sélidos: Es el depdsito temporal de residuos o desechos en
un espacio fisico definido y por un tiempo determinado con caracter previo a su aprovechamiento y/o
valorizacidn, tratamiento y/o disposicion final.

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

Anidlisis microbiolégico del agua: Son los procedimientos de laboratorio que se efectian a una
muestra de agua para consumo humano para evaluar la presencia o ausencia, tipo y cantidad de
microorganismos.

Anilisis fisico y quimico del agua: Son aquellos procedimientos de laboratorio que se efecttan a
una muestra de agua para evaluar sus caracteristicas fisicas, quimicas o ambas.

Anilisis de vulnerabilidad: Es el estudio que permite evaluar los riesgos a que estan expuestos los
distintos componentes de un sistema de suministro de agua.

Aprovechamiento y/o valorizacién: Es el proceso de recuperar el valor permanente o el poder
calorifico de los materiales que componen los residuos o desechos, por medio de la recuperacion, el
reciclado o la regeneracion.

Aspersion: Esta técnica se utiliza como un tratamiento en las dreas de edificios, sifones, zonas
verdes. Se realiza mediante una bomba a presién. Es recomendable que al aplicar en las bodegas se debe
dirigir el abanico hacia el piso, hacia el techo y plataforma, cuidando de no rociar la materia prima y el
producto terminado.

B.

Buenas practicas de manufactura - BPM: son los principios basicos y practicos generales de higiene
en la manipulacidn, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en cada una de las
operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas, de modo que se disminuyan
los riesgos inherentes a la produccion.

Buenas practicas higiénicas: todas las practicas referentes a las condiciones y medidas necesarias
para garantizar la inocuidad y salubridad de los alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria.

C
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Calibracion: Es el conjunto de operaciones con las que se establece, en ciertas condiciones
especificas, la correspondencia entre los valores indicados en un instrumento o equipo y los valores
conocidos correspondientes a una magnitud de medida o patrdn, asegurando asi la trazabilidad de las
medidas y procediendo a su ajuste o correccion.

Calidad del agua: Es el resultado de comparar las caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas
encontradas en el agua, con el contenido de las normas que regulan la materia.

Capacitacion: se define como el conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa.

Capacitacion Continua: es una modalidad formativa compuesta por actividades y programas de
aprendizaje de forma tedrica y prdctica que se suele realizar por medio de jornadas especificas en aquello
que se debe aprender.

Caracteristica metrologica: rasgo distintivo que puede influir sobre los resultados de la medicidn

Certificacion sanitaria: Es el acto administrativo expedido por la autoridad sanitaria competente a
través del cual se acredita el cumplimiento de las normas y criterios de la calidad del servicio o prestador de
un servicio, soportado en el concepto sanitario, proferido a solicitud del interesado o de las autoridades de
control.

Coliformes: Bacterias Gram Negativas en forma bacilar que fermentan la lactosa a temperatura de
35 a 379C, produciendo acido y gas (CO2) en un plazo de 24 a 48 horas. Se clasifican como aerobias o
anaerobias facultativas, son oxidasa negativa, no forman esporas y presentan actividad enzimatica de la B
galactosidasa. Es un indicador de contaminacién microbioldgica del agua para consumo humano.

Competencia: capacidad integral para desarrollar alguna tarea de manera idénea.

Contaminacidon microbioldgica: contaminacién de materia prima, producto intermedio, producto
terminado o ambiente con microorganismos en cantidades superiores a las permitidas en normas nacionales
o en su defecto en normas reconocidas internacionales.

Contaminacion fisica: la contaminacion fisica se refiere a la presencia de cualquier materia extrafia
gue puede ponerse en contacto con el alimento a lo largo de la cadena de produccion o elaboracién del
mismo, de forma accidental.

Contaminacidon quimica: hace referencia a sustancias quimicas presentes en los alimentos, las
cuales proceden de diversas fuentes como residuos de productos sanitarios (pesticidas, residuos
medicamentos, detergentes, desinfectantes), residuos ambientales (metales pesados, nitratos y dioxinas),
toxinas naturales que producen los hongos en los alimentos (micotoxinas).

Contaminante: cualquier sustancia o elemento que no haga parte del producto y que esté en él
como resultado de la elaboracién, envasado, empaquetado, transporte y almacenamiento de dicho
producto, o como resultado de la contaminacién ambiental.

Control: son las medidas que se toman hacia un evento o procedimientos de erradicacidon de plagas
para mitigar la presencia de estos y minimizar el riesgo de contaminacién de las materias primas y/o
productos.

D

Desinfeccion: Proceso de reducir al minimo o eliminar completamente toda la contaminacion
microbioldgica mediante la aplicacién de un agente fisico o quimico con propiedades microbicidas o
bactericidas.

Desinfectante: agente antimicrobial capaz de destruir microorganismos potencialmente patégenos
de superficies inanimadas (mesas, equipos, etc.).

Desengrasante:

Desinfestacion: Es el tratamiento fisico, quimico y/o biolégico aplicado a las diferentes areas de la
empresa y sus alrededores, para el control de posibles plagas.

Desratizacion: Es la accion destinada a eliminar roedores mediante métodos de saneamiento basico,
mecanicos o quimicos.

E

Detergente: Sustancia surfactante que disminuye la tension superficial del agua, ayudando asi a
remover la mugre relacionada principalmente con grasas.
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Disposicion final: Es el proceso de aislar y confinar los residuos o desechos en especial los no
aprovechables, en forma definitiva, en lugares especialmente seleccionados, disefiados y debidamente
autorizados, para evitar la contaminacién y los dafios o riesgos a la salud humana y al ambiente.

E.

Educacidon: Proceso en el cual se recibe un conocimiento, formacién o ensefianza.

Elementos de Proteccion Personal — EPP: Es cualquier equipo o dispositivo destinado para ser
utilizado o sujetado por el trabajador, para protegerlo de uno o varios riesgos y aumentar su seguridad o su
salud en el trabajo.

Enfermedades Transmitidas por Alimentos _ ETAs: enfermedades de caracter infeccioso o téxico
que es causada, o se cree que es causada por la ingesta de alimentos infectados con agentes contaminantes
0 agua contaminada en cantidades suficientes como para afectar la salud del consumidor.

Escherichia Coli - E -coli: Bacilo aerobio Gram Negativo no esporulado que se caracteriza por tener
enzimas especificas como la B galactosidasa y B glucoronidasa. Es el indicador microbiolégico preciso de
contaminacion fecal.

Equipo: es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas accesorios
que se empleen en la fabricacidn, procesamiento, preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento,
distribucion, transporte y expendio de alimentos y sus materias primas.

Equipo de medicidn: Instrumento de medicidn, software, patrén de medicidon, material de
referencia o equipos auxiliares o combinacidn de ellos para llevar a cabo un proceso de medicion.

F

Fabrica de alimentos: es el establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones
tecnoldgicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar
alimentos para el consumo humano.

Formacion: Desarrollo intelectual, afectivo, social o moral de las personas como resultado de la
adquisicién de ensefianzas o conocimientos.

Formato: documento preestablecido impreso o digital, donde se registra informacion relacionada
con una actividad o un proceso. Los formatos diligenciados se convierten en registros.

Fuente de abastecimiento: Depdsito o curso de agua superficial o subterranea, utilizada en un
sistema de suministro a la poblacidn, bien sea de aguas atmosféricas, superficiales, subterraneas o marinas.

Fumigacion: son métodos para el control de plagas que involucran el tratamiento con sustancias
guimicas y/o gases — el mimo se ejecuta con personal externo y capacitado para tal fin.

Funcion metroldgica: Funcion con responsabilidad en la organizacion para definir e implementar el
sistema de control de las mediciones.

G.

Generador de residuos: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos. Si se
desconoce quién produce los residuos, se considera generador la persona que esté en posesion de ellos.

Gestion integral de residuos sdlidos: Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de politica,
normativas, operativas, financieras, de planeacion, administrativas, sociales, educativas, de evaluacion,
seguimiento y monitoreo, desde la prevencion de la generacién hasta la disposicion final de los residuos
sélidos o desechos, a fin de lograr beneficios ambientales, la optimizacién econémica de su manejo y su
aceptacion social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad o regidn.

H

Higiene de alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la
aptitud de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.
I

Induccion: Proceso de capacitacion que se aplica al personal que ingresa a la compaiiia, con el fin
de brindar conocimientos, normas e instrucciones para que desarrolle competentemente las tareas y
funciones que se le asignan.
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Infestacion: Se denomina infestacién a la invasidn de un organismo vivo por agentes parasitos
externos generalmente macroscopicos, de igual forma podemos decir que es la presencia o anidamiento de
plagas en un lugar determinado.

Inocuidad de los alimentos: Es |la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor
cuando se preparen y consuman de acuerdo con el uso al que se destina.

Insecticidas: Son productos quimicos y naturales cuya funcién es la de controlar las poblaciones de
insectos y bajarlas a poblaciones minimas. Su aplicacion se realiza mediante equipos especializados para su
respectivo uso y disefo.

Instruccion: Proporcionar conocimientos, habilidades, ideas o experiencias a una persona para
darle una determinada formacién
L

Laboratorio de anadlisis: Es el establecimiento publico o privado, donde se realizan los
procedimientos de analisis de las caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas del agua y alimentos para
consumo humano, el cual debe cumplir con los requisitos previstos a nivel normativo.

Limpieza: Proceso que elimina los residuos que proporcionan los nutrientes necesarios para la
multiplicacién microbiana y toda la mugre gruesa que queda después de un proceso, o que se produce
durante el mismo. La Limpieza reduce la carga bacteriana y fragmentos diversos que pueden llegar al
producto.

M

Manejo integral de residuos sélidos: Es la adopcidn de todas las medidas necesarias en las
actividades de prevencion, reduccién y separaciéon en la fuente, acopio, almacenamiento, transporte,
aprovechamiento y/o valoracion, tratamiento y/o disposicidn final, importacién y exportacién de residuos o
desechos, individualmente realizadas o combinadas de manera apropiada, para proteger la salud humana y
el ambiente contra los efectos nocivos temporales y/o permanentes que puedan derivarse de tales residuos
o desechos.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente en forma permanente u
ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento, preparacién, envase, almacenamiento, transporte y
expendio de alimentos.

Matriz de Formacion: Documento que detalla el orden curricular de la jornada de capacitacion:
tema, objetivos, modalidad, competencias a desarrollar, responsable, intensidad.

Metodologia: Procedimiento utilizado en la adquisicion o exposicidn del conocimiento.

Microorganismos: son seres o formas de vida muy pequefias (microscépicas) que a simple vista no
se ven, de alli su nombre. Son seres vivos microscopicos capaces de desarrollarse y multiplicarse en un
medio que reuna las condiciones adecuadas. Los principales tipos de microorganismos (m.o.) son: bacterias,
virus, hongos, mohos y levaduras. Si bien muchos de ellos causan trastornos a la salud, otros son
beneficiosos y se utilizan en la fabricacidon de quesos y yogures.

Microorganismos alterantes: son microorganismos que alteran las caracteristicas organolépticas y
fisicoquimicas de los alimentos como el sabor, color, olor, pH entre otros

Microorganismos patégenos: Estos microorganismos tienen la capacidad de generar enfermedades
al ser humano por medio de la ingesta de un alimento contaminado.

Minimizacién de residuos en procesos productivos: Es la optimizacion de los procesos productivos
tendientes a disminuir la generacién de residuos sdlidos.

Monitoreo: secuencia de observaciones y mediciones de limites criticos, disefiada para producir un
registro fiel y asegurar dentro de los limites criticos establecidos, la permanente operacién o el proceso.

Motivacion: Grado de comprension del trabajo. Empieza cuando el empleado comprende lo
importante de la actividad a desarrollar y trabaja con entusiasmo.

(0]

Ooteca: es una masa de huevos formada por diferentes animales, principalmente moluscos e
insectos, una ooteca contiene muy pocos huevos generalmente cuadrados por una proteina espumosa que
se endurece en contacto con el metano formando una cubierta de proteccién.

P
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Patron: Instrumento de medicion destinado a definir o materializar, conservar o reproducir la
unidad de medida de una verificacion, para transmitirla por verificacion a otros instrumentos de medicidn.

Personal Cualificado: Es aquel que cumple con todos los requisitos intelectuales y de habilidad para
desempenfiar una tarea especifica.

Persona prestadora - suministra o distribuye agua para consumo humano (persona prestadora):
Son aquellas personas prestadoras que, acorde con la Ley 142 de 1994, suministran agua para consumo
humano tratada o sin tratamiento

Plaga: Son todos aquellos animales que compiten con el hombre en la bldsqueda de agua vy
alimentos, invadiendo los espacios en los que se desarrollan las actividades humanas. Su presencia resulta
molesta y desagradable, pudiendo dafiar marcos o bienes, y constituyen uno de los mas importantes
vectores para la propagacion de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades transmitidas
por alimentos (ETA).

Plan operacional de emergencia: Es el conjunto de procesos y procedimientos escritos que
elaboran los prestadores del servicio publico de acueducto, para atender en forma efectiva una situacion de
emergencia.

Planta de tratamiento o de potabilizacion: Conjunto de obras, equipos y materiales necesarios
para efectuar los procesos que permitan cumplir con las normas de calidad del agua potable.

Plaguicidas: Productos y procedimientos quimicos encargados de disminuir y controlar las
poblaciones de algun tipo de plagas, insecticidas (insectos), fungicidas (hongos y mohos), bactericida
(bacterias), acaricidas (acaros), rodenticida (roedores)

Poblacién servida o atendida: Es el nimero de personas abastecidas por un sistema de suministro
de agua.

Prevalencia de sustancias quimicas: Son las sustancias quimicas presentes en el agua para
consumo humano, que permanecen en forma periédica o continua

Procedimiento: conjunto de acciones u operaciones que tienen que realizarse de la misma forma,
para obtener siempre el mismo resultado bajo las mismas circunstancias.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento - POES: procedimientos que se
establecen para que la limpieza y desinfeccidn “antes, durante y después del uso” de los equipos que entran
en contacto directo con los alimentos siempre sean ejecutados de la misma manera, esto para prevenir la
contaminacién directa del alimento.

Polvos y cebos: El estado de los cebos es sdlido para el control de roedores. Se utilizan dos clases
de cebos, uno recubierto con parafina para madrigueras en areas exteriores y otro en pellets para utilizarse
en dreas interiores, dentro de cajas de cebo.

Puntos de muestreo en red de distribucion: Son aquellos sitios representativos donde se realiza la
recoleccién de la muestra de agua para consumo humano en la red de distribucién, de acuerdo con lo
definido entre la autoridad sanitaria y la persona prestadora que suministra o distribuye agua para consumo
humano.

Punto muerto: son las esquinas, superficies porosas con ranuras y uniones de los equipos, donde se
acumula con mucha facilidad la suciedad y los microorganismos, siendo muy dificil su eliminacién, para
garantizar el correcto proceso de limpieza y desinfeccidn. En estos puntos, se debe reforzar la limpieza, para
no generar incrustaciones de suciedad con el tiempo.

Punto critico de control: Fase en la que puede aplicarse un control que es esencial para prevenir,
eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos.

R.

Red de distribucion o red publica: Es el conjunto de tuberias, accesorios, marco y equipos que
conducen el agua desde el tanque de almacenamiento o planta de tratamiento hasta las acometidas
domiciliarias.

Residuos o desechos: Es cualquier objeto, material, sustancias, elementos o productos que se
encuentra en estado sdlido o semisdlido, o es un liquido o gas contenido en recipiente o depdsitos, cuyo
generador descarta, rechaza o entrega porque sus propiedades no permiten usarlo nuevamente en la
actividad que lo generd o porque la legislacidn o la normatividad vigente asi lo estipula.
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Residuos o desechos peligrosos: Es aquel residuo o desecho que, por sus caracteristicas corrosivas,
reactivas, explosivas, téxicas, inflamables, infecciosas o radiactivas puede causar riesgo o dafio para la salud
humana y el ambiente. Asi mismo, se considera residuo o desecho peligroso los envases, empaques y
embalajes que hayan estado en contacto con ellos.

Relleno sanitario: Es una técnica de disposicidn de residuos sélidos, que consiste en la disposicion
de capas de los mismos compactadas sobre un suelo previamente impermeabilizado para evitar la
contaminacion del agua subterranea y recubierta por capas de suelos.

Reciclaje: Es el proceso mediante el cual se aprovechan y transforman los residuos recuperados y se
devuelve a los materiales su potencialidad de reincorporacion como materia prima para la fabricacion de
nuevos productos. El reciclaje puede constar de varias etapas: procesos de tecnologias limpias, reconversion
industrial, separacion, recoleccidn selectiva, acopio, reutilizacidn, transformacién y comercializacion.

Reciclador: Es la persona natural o juridica que presta el servicio publico de aseo en la actividad de
aprovechamiento.

Recuperacion: Es la accion que permite seleccionar y retirar los residuos que pueden someterse a
un nuevo proceso de aprovechamiento, para convertirlos en materia prima util en la fabricacion de nuevos
productos.

Reutilizacidon: Es la prolongacion y adecuacion de la vida atil de los residuos recuperados y que
mediante procesos, operaciones o técnicas devuelven a los materiales su posibilidad de utilizacién en su
funcidn original o en alguna relacionada, sin que para ello requieran procesos adicionales de transformacion.

Recoleccion: Es la accion y efecto de recoger vy retirar los residuos de uno o varios generadores
efectuada por la persona prestadora del servicio.

Residuo sdlido aprovechable: Es cualquier material, objeto, sustancia o elemento sélido que no
tiene valor de uso directo o indirecto para quien lo genere, pero que es susceptible de incorporacién a un
proceso productivo.

Residuo sélido no aprovechable: Es todo material o sustancia sélida o semisdlida de origen
organico o inorganico, putrescible o no, proveniente de actividades domésticas, industriales, comerciales,
institucionales, de servicios, que no ofrece ninguna posibilidad de aprovechamiento, reutilizacién o
reincorporacién en un proceso productivo. Son residuos que no tienen ningln valor comercial, requieren
tratamiento y disposicion final, y por lo tanto generan costos de disposicion.

Residuos biodegradables: Son aquellos residuos quimicos o naturales que se descomponen
facilmente en el ambiente. En esta clasificacion se encuentran las frutas, vegetales, restos de alimentos,
madera y otros residuos que puedan ser transformados en materia organica.

Residuos reciclables: Son aquellos que no se descomponen facilmente y pueden volver a ser
utilizados en procesos productivos como materia prima. Entre estos residuos se encuentran: algunos
papeles y plasticos, chatarra, vidrio, telas, partes y equipos obsoletos o en desuso, entre otros.

Residuos ordinarios e inertes: Son aquellos que no se descomponen ni se transforman en materia
prima por ausencia de tecnologia disponible en la regién, o porque su degradacion natural requiere grandes
periodos de tiempo. Entre estos se encuentran: el papel higiénico, las colillas de cigarrillo, lo que resulta del
barrido, envolturas de mecato, entre otros.

Riesgo: Probabilidad de que un agente o sustancia produzca o genere una alteracion a la salud
como consecuencia de una exposicién al mismo.

Riesgo de Proliferacién Microbiana: Comprende factores que inciden en el desarrollo, crecimiento
y multiplicacién de los microorganismos en los alimentos, incrementando su poblacién microbiana.

Rodenticida: Producto quimico que esta disefiado para el control de roedores.

Roedor: Orden de mamiferos caracterizados por poseer un Unico par de dientes incisivos de gran
tamafio, de crecimiento continuo; son generalmente de pequeia envergadura, con el cuerpo cubierto de
pelo y vegetarianos. Los roedores (ratas, ratones) pueden transmitir enfermedades si tienen acceso a los
lugares donde se almacenan comestibles, siendo la aparicion de excremento sefial de su presencia. Estos
animales llevan gérmenes patdgenos, causantes de enfermedades, en sus patas, piel y aparato intestinal, ya
que suelen andar y alimentarse en basureros y cloacas, constituyendo asi un importante foco de infeccion.

S
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Sanitizar: Producto que reduce el nivel presente de los microorganismos a un nimero insignificante
0 a niveles establecidos como aceptables por la compaiiia.

Separacion en la fuente: Es la clasificacion de los residuos en el sitio donde se generan para su
posterior recuperacion.

Sistema de control de las mediciones: Conjunto de elementos interrelacionados o que interactian
necesarios para lograr la confirmacion metroldgica y el control continuo de los procesos de medicion.

T.

Tiempo de contacto: Es el tiempo requerido desde la aplicacion del desinfectante al agua hasta la
formacion como producto del residual del desinfectante, de forma que esa concentracion permita la
inactivacion o destruccion de los microorganismos presentes en el agua.

Toxicidad: Propiedad fisioldgica o bioldgica que determina la capacidad de una sustancia quimica
para producir perjuicios u ocasionar dafios a un organismo vivo por medios no mecanicos.

Tratamiento: Es el conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los cuales se modifican
las caracteristicas de los residuos o desechos, teniendo en cuenta el riesgo y el grado de peligrosidad de los
mismos, para incrementar sus posibilidades de aprovechamiento y/o valoracion o para minimizar los riesgos
para la salud humanay el ambiente.

Tratamiento o potabilizacidn: Es el conjunto de operaciones y procesos que se realizan sobre el
agua cruda, con el fin de modificar sus caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas, para hacerla apta
para el consumo humano.

V.

Verificacion: consiste en comparar el equipo de medicidn con un patrén certificado. Se realiza con
mayor frecuencia que la calibracion y con un método répido con el fin de comprobar y afirmar que el
instrumento de medicién esta dentro de error maximo permitido.
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6. PERSONAL MANIPULADOR — PRACTICAS HIGIENICAS

El personal manipulador que ingresa a laborar en Industrias Alimenticias Enripan S.A.S
cuenta con el cumplimiento de los siguientes requisitos:

6.1 ESTADO DE SALUD Y EDUCACION

6.1.1 Valoracion médica y estado de salud

Se cuenta con la certificacién médica (in situ) del personal manipulador de
alimentos, donde consta claramente su aptitud para la labor, este se realiza por lo menos
1 vez al afio; de requerirse se cuenta con controles periddicos, se verifica el cumplimiento
de tratamientos ordenados por los médicos y finalizado el mismo se realiza una nueva
valoracion donde se expida un nuevo certificado en el cual conste la aptitud. Los costos
de estos exdmenes son cubiertos por la empresa.
Diariamente se realizara una verificacién visual donde se evalue el estado de salud de los
manipuladores, dado que el personal debe estar libre de heridas, afecciones en piel y uiias,
irritaciones cutdneas, diarrea u otra enfermedad similar; si el manipulador presenta algun
signo o sintoma debe ser enviado a revision médica y se retira del proceso de elaboracion
de alimentos, esto con el fin de evitar contaminacién directa o indirecta de los alimentos.
Es responsabilidad del manipulador informar si se padece de alguna enfermedad, signo o
sintoma de afecciones que alteren la inocuidad del alimento con el fin de tomar medidas
correctivas inmediatas.

6.1.2 Curso bdsico en manipulacidn de alimentos

Todas las personas que realizan actividades de manipulacidon de alimentos deben
tener formacion en educacién sanitaria, principios basicos de BPM y practicas higiénicas
en manipulacién de alimentos, asi mismo estar capacitados para las labores que se les
asignen, por tal motivo los empleados antes de iniciar sus labores deben asistir el curso
basico de manipulacién de alimentos dictado por una empresa autorizada por la Seccional
de Salud de Antioquia.

6.2 DOTACION

Criterios de seleccion del uniforme

Este es de color claro “no se permiten escalas de grises” que permita visualizar
facilmente su condicion de limpieza, con cierres o cremalleras en lugar de botones u otros
accesorios que puedan caer al alimento, sin bolsillos ubicado por encima de la cintura, en
caso de requerirse delantal este debe permanecer atado al cuerpo, el calzado es cerrado e
impermeable.
La empresa es la responsable de suministrar dicha dotacién, el calzado se remplaza de
acuerdo a la necesidad evidenciada y manifestada por el manipulador.
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Caracteristicas del uniforme
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Camisa y pantaldén de color claro Gorro que cubra Delantal plastico o
elaborados con material anti fluidos totalmente el poliuretano
cabello
L N

Calzado cerrado y de color claro. Bota con puntera, personal administrativo, logistica.
Bota plastica con puntera, para manipuladores expuestos a humedad continua. Calzado
pldstico cerrado con antideslizante, para zonas secas.

El tapabocas se portara de acuerdo a la etapa del proceso, siendo obligatorio su uso en la
etapa final — empaque de producto terminado o servido del alimento.

Uso del uniforme

> El uniforme se coloca en la empresa antes de iniciar labores, por ningin motivo los
manipuladores llegaran con él, ni saldran a realizar diligencias personales con el
mismo.

> No deben sentarse o recostarse en aceras, pisos o demas superficies que afecten la
condicion sanitaria del mismo, la empresa cuenta con zonas comunes para el
descanso y alimentacion.
Es obligacion del manipulador de alimentos portar el uniforme segin lo determinado por
la empresa y su incumplimiento es causal de seguimiento de acuerdo al reglamento
interno.

Para ubicar los elementos de uso personal como vestimenta y demas se cuenta con
casilleros, para los cuales se debe tener presente:

> Este es de uso personal y estard identificado con el nombre de la persona a la cual
fue asignado.
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Dentro de este debe permanecer vestimenta limpia, no se deben almacenar
alimentos o sobras de los mismos.

> Al finalizar la jornada debe permanecer desocupado.

Para el personal manipulador de alimentos y visitantes:

>

El cabello debe permanecer completamente recogido y cubierto con la malla
entregada en la dotacién, de no contar con esta deberd portar un gorro
desechable, de contar con barba o bigote debe ser protegido; no se permite el uso
de magquillaje.

No se deben portar accesorios de ningun tipo como son aretes, cadenas, anillos,
piercings, reloj u otras joyas mientras se realicen labores de manipulaciéon de
alimentos, en caso de portar lentes estos deben contar con medios ajustables.

De requerirse el uso de guantes estos deben permanecer limpios y sin
desperfectos y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos.

6.3 PRACTICAS HIGIENICAS

6.3.1 Limpieza e higiene personal

Presentacion personal

>

>
>
>

Mantener estricta limpieza e higiene personal como bafo diario, afeitada diaria
“de requerirlo”, lavado diario del uniforme.

El uniforme no se debe portar con vestimenta adicional debajo del mismo.
Los zapatos deben permanecer limpios y utilizarlos con medias.

Mantener las uias cortas, limpias y sin esmalte u otro tipo de maquillaje.

Del personal manipulador y visitantes

>

No estd permitido comer, beber o masticar cualquier objeto o alimento, como
tampoco escupir en las areas donde se manipulen alimentos; no se permite fumar
en ninguna area de la empresa.

El lavado y desinfeccidon de manos “ver instructivo” se debe realizar por lo menos
al: ingresar a las dreas de proceso “antes de iniciar labores, y cada que salga del
area de proceso”; después de manipular cualquier elemento u objeto que pueda
representar riesgo de contaminacion; ingresar y después de hacer uso de las
unidades sanitarias; al manipular residuos sélidos entre otros momentos que se
considere genere riesgo de contaminacidn para los alimentos, el secado de las
mismas se realizara con los elementos desechables ubicados en los filtros
sanitarios.

No usar lociéon, perfume, colonia, cremas de manos u otro producto cosmético con
olores fuertes que puedan ser absorbidos por los alimentos.
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Para recordar la importancia de la implementacién de las buenas practicas de
manufactura se colocaran en sitios estratégicos avisos alusivos al cumplimiento de los
mismos.

Plan de capacitacién continuo y permanente: la capacitacion esta a cargo de la empresa, y
es ejecutada por el personal de Control Calidad, quien realiza su planeacién anual. Ver #7
PLAN DE CAPACITACION CONTINUA.

6.4. ACTIVIDADES DE MONITOREOQ Y VERIFICACION
Se realiza una inspeccién diaria del cumplimiento de las buenas practicas higiénicas,
estado de salud y la forma en que se porta el uniforme, de forma semanal se realiza
registro de estas en el formato CUMPLIMIENTO DE LAS BPM, en caso de evidenciar
incumplimiento de algunas de las condiciones evaluadas se notifica directamente al
manipulador, el cual debe corregir de forma inmediata la condicién, de no ser posible la
mejora en el instante se debe ajustar para el dia siguiente y se realizara seguimiento de

dicha condicion.
Ver Anexo_ VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

6.5 ACCIONES CORRECTIVAS
Las acciones correctivas seran registradas por los administradores, supervisores y/o la
persona de control de calidad, la misma se hara con un llamado de atencién verbal al
manipulador que no cumpla con las buenas practicas higiénicas, y las acciones correctivas
se registran en el formato de verificacién cumplimiento de las BPM si se evidencia que el
incumplimiento es reiterativo se notifica a gestién humana para que inicie su respectivo
proceso sancionatorio si es el caso.

6.6 FORMATOS
Como constancia del cumplimiento de las practicas higiénicas, entrega y manejo de
dotacion se cuenta con los siguientes formatos:

2 FRECUENCIA DE
NOMBRE CODIGO DILIGENCIAMIENTO RESPONSABLE
Cumplimiento de las BPM y uso F-CC-BPM/01 Semanal Control Calidad /
de EPP Administradores
Entrega dotacidn de Uniformes F-GH/06 En cada entrega Gestion Humana
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7. PLAN DE CAPACITACION CONTINUA

Este programa tiene como fundamentos la induccidn, entrenamiento, participacion,
ejecucién, evaluacién y retroalimentacion buscando la correcta formacién para el trabajo
de los empleados de la compaiiia. Los lineamientos del programa estan sujetos a la
normatividad colombiana por medio de la cual se estipulan las normas que debe seguir
toda empresa de alimentos, esto a través de la resolucién 2674 de 2013, en; capitulo I,
articulo 12 “educacion y capacitacion” y articulo 13 “plan de capacitaciéon”, donde se
establece que “el manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender vy
manejar el control de los puntos del proceso que estan bajo su responsabilidad y la
importancia de su vigilancia o monitoreo, ademas, debe conocer los limites del punto del
proceso y las acciones correctivas a tomar...”

El capacitador interno o externo debe ser una persona cualificada, con experiencia y
dominio del tema, asi mismo, debe tener la capacidad para transmitir conocimientos a
todo nivel, habilidad de comunicacién oral y escrita, capacidad para disefiar, preparar y
utilizar ayudas audiovisuales y compromiso con el proceso de formacién. Se diligenciard y
archivard la informacién correspondiente al proceso como, registro de asistencia,
evidencias fotograficas y evaluaciones de impacto (talleres escritos, test, actividades
ludicas y practicas, entre otros) los resultados serdn analizados, para asi hacer un
seguimiento al personal capacitado.

7.1 DIAGNOSTICO
Para determinar los temas de las capacitaciones se evalluan los diferentes procesos
productivos y las prdcticas higiénicas de los manipuladores, el desempefo de estos en las
actividades asignadas en cada area y los programas de las buenas précticas de manufactura,
esto con el fin de fortalecer su implementacién y sostenimiento; con esto se observan las
falencias y las fortalezas que se tengan para el adecuado desarrollo de las actividades;
algunos aspectos clave de observacion son:

v/ Las practicas higiénico — sanitarias.
Normas generales de manipulacion.
Uso de uniformes.

Manejo de herramientas de trabajo.
Los procesos productivos.

La implementacién de los programas de BPM

A N N N N N N

Recibo, almacenamiento y despachos.
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7.2 CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES.

Con base al diagndstico se genera el cronograma de capacitacién anual donde se cumple
minimo con las 10 horas establecidas a nivel normativo, en el mismo se incluyen
especificamente temas relacionados con BPM; las capacitaciones se dividen por mddulos,
los cuales se implementan en diferentes jornadas, cuya duracién estara sujeta a la
planificacion que se haga previamente, el cronograma de capacitacidn se socializara y las
jornadas se programaran con anticipacion para garantizar su debida organizacion y la
asistencia del personal; si se hace necesario modificar el cronograma se puede hacer, pero
se debe colocar la justificacién.

Los temas que se deben incluir en el cronograma deben estar relacionados con las
actividades realizadas en sitio y los programas que componen el sistema de
Aseguramiento de Control Calidad; y aunque se haya capacitado anteriormente sobre este,
se pueden volver a programar, dandole un enfoque diferente o aumentando el nivel de
conocimiento, dado que se puede profundizar en el tema de acuerdo a los diferentes
procesos; adicionalmente estos programas se actualizan dependiendo los cambios que
tenga en la empresa y la normatividad sanitaria vigente y estos temas pueden ser:

Normas del manipulador de alimentos. Limpieza y desinfeccidn.

Contaminacioén cruzada.

Peligros quimicos, fisicos y biolégicos. Control de plagas.

Manejo de residuos sélidos y liquidos. Puntos y limites criticos de control.

Manejo de producto no conforme. Microorganismos.

Enfermedades transmitidas

por alimentos.

Recepcion de materias primas. Almacenamiento de productos. Manejo adecuado de
productos.

Las capacitaciones se realizan de acuerdo con la programacién de produccidn, para que no
se retrasen los procesos; por esto se puede contemplar ejecutar las capacitaciones con
grupos pequenos de operarios y con tiempo maximo por modulo o temas de dos horas.

Para la planeacidn se contempla: tema principal, subtemas, normatividad aplicable,
duracion, fecha propuesta y responsable de la capacitacién, para lo cual se podra contar
con las empresas — proveedores de productos o servicios; esta capacitacién se realizard
cubriendo los empleados de las diferentes lineas de produccién de Industrias Alimenticias

Enripan S.A.S
Ver anexo_ CRONOGRAMA CAPACITACION CONTINUA (afio en curso)
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7.3 RECURSOS DIDACTICOS
En la realizaciéon de las capacitaciones, se utilizan recursos como: computador, tarjetas
personalizadas, carteles con informacion referente a temas especificos, planes y
programas documentados.
Se cuentan con un espacio disponible con mesas y sillas para realizar las capacitaciones.
En diferentes espacios de la empresa se ubican carteles — avisos alusivos de las practicas
higiénico/sanitarias, en el area definida para la preparacidon de sustancias quimicas se
ubican las tablas con la forma de preparacion de las soluciones del detergente y los
desinfectantes, los cuales se mantendran actualizados y se le informara al personal de los
cambios.

7.4 METODOLOGIA DE CAPACITACION
La metodologia implementada, sera: inicialmente se realiza una actividad para romper el
hielo, con el objetivo de conocer los diferentes integrantes y asi involucrarlos en la
capacitacién de acuerdo a sus funciones; posteriormente se contextualiza a los
participantes sobre la temdtica a tratar, se realiza un andlisis del contenido tematico, esto
por medio de preguntas bdsicas para saber el nivel en que se encentran los participantes y
con base a este orientar las siguientes actividades, y por medio del cual se podrd
evidenciar si el personal esta concientizando las actividad o cuenta con una actitud
defensiva; posteriormente se realiza la conceptualizacién por medio de conferencias,
exposiciones con ayudas audiovisuales, videos u otras ayudas didacticas tales como juegos,

lecturas y actividades grupales, adicionalmente es importante que los participantes den
sus puntos de vistas o cuenten las experiencias que han tenido respecto al tema en
mencion con el paso del tiempo en el desarrollo de las actividades; se procede a
establecer conexién con los participantes al citar ejemplos del que hacer en sus labores
cotidianas, la forma en que estas impactan positivamente su labor, el beneficio a nivel de
la salud de los consumidores y finalmente se pretende aclarar conceptos, reforzar
procedimientos y que cada persona realice una autoevaluacién por medio de las cuales e
puedan ajustar los procedimientos implementados por cada uno; es en esta etapa donde
podemos visualizar si el personal tiene tendencia al cambio en los habitos o si genera
resistencia al cambio.

Ver anexo_ MODULOS DE CAPACITACION. Estos se desarrollan con anterioridad a la capacitacion.
Con estas capacitaciones, se busca que el operario mejore las practicas higiénico -
sanitarias y que las buenas practicas de manufactura se conviertan en habitos diarios,

ayudando a obtener productos inocuos.

En cada capacitacién se diligencia un documento donde se registra la fecha de ejecucién
de la actividad, la intensidad horaria, el tema a tratar (subtemas); el nombre del facilitador,
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las personas que asisten, con identificacién y firma. Esto se hace con el fin de que quede

constancia de cada capacitacién.
Ver anexo_ REGISTRO DE ASISTENCIA

7.5 EVALUACION

Al finalizar la capacitacion se realizard la evaluacién de impacto por escrito o digital de
acuerdo a la disponibilidad de los recursos por parte del personal que recibe la
capacitacién para el diligenciamiento de la misma, la cual sirve para analizar el
entendimiento de lo expuesto, esta es calificable de 1 a 5, la misma sera aprobada con un
valor superior a 3.0; en caso de que una persona no alcance dicho valor se debe
reprogramar la capacitacion de forma mas detallada y se realiza nuevamente la evaluacién;
si el 50% de los asistentes no superan el valor minimo para aprobar dicha evaluacién de
impacto, se debera replantear el contenido de la capacitacién y la metodologia utilizada
para la misma. En la evaluacidn de impacto se registra el resultado obtenido.

Las evaluaciones se desarrollan con anterioridad a la capacitacién; pueden contener
opciones como: pregunta dirigida para que se le dé respuesta escrita por parte del
participante, preguntas con selecciéon multiple; preguntas donde puede seleccionar una
Unica respuesta (confirmativa); y por asociacidn entre palabras- preguntas y respuestas de
una columna con otra; preguntas para seleccionar opciones de falso y verdadero, entre
otras opciones de acuerdo al tema a trabajar.

Ver anexo_ EVALUACION DE LA CAPACITACION.

En dias posteriores a la capacitaciéon y durante el recorrido que realizan los profesionales
en las areas de trabajo, se observa el desempefio de los temas tratados, los cuales se ven
reflejados en los procedimientos que el personal realice, esto con el fin de determinar que
tanto interiorizan los temas y como estan aplicando la informacion recibida.

Asi mismo para conocer los resultados obtenidos a partir de las capacitaciones el personal
gue recibe la capacitacion evalua al personal facilitador (sea empresa o persona); esta se
da por medio de la evaluacién de diferentes aspectos, por medio de los cuales se pretende
recoger las opiniones de los participantes, conocer la forma en que el personal percibe la
capacitacién recibida, si se debe modificar o ajustar algunos aspectos, si efectivamente
cumplen con el objetivo propuesto y decidir si esta persona o empresa deberia continuar

brindando las capacitaciones.
Ver anexo _ EVALUACION AL PERSONAL CAPACITADOR.

7.6 ACTIVIDADES DE MONITOREOQ Y VERIFICACION
El profesional brindara acompafamiento continuo y de esta forma se observard la
implementacion los temas tratados durante las capacitaciones; asi mismo con base en
esto se definirdn — replantearan las temdticas a tratar durante las capacitaciones. Se
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verifica que la empresa cumpla con el cronograma de actividades programadas, de
presentarse algin inconveniente se reprogramard la jornada haciendo la respectiva
modificacidn en el cronograma. Como parte del proceso de seguimiento a este programa,
se deberdn archivar las correspondientes evidencias de cada jornada: registro de
asistencia, evaluaciones. Todo el personal debe asistir obligatoriamente a las jornadas, en
caso de ausencia, esta debe ser justificada y se debe reprogramar dicha capacitacidon con
el empleado ausente.

7.7 ACCIONES CORECTIVAS
En caso de que las capacitaciones no estén cumpliendo el objetivo que es, que el personal
acate los procedimientos segun lo establecido a nivel normativo y por la empresa, se debe
hacer seguimiento y reforzar lo explicado; si la condicién evidenciada es reiterativa se
cambiaran las metodologias de capacitacion y si se hace necesario se refuerza solo con el
personal que lo requiera y serd registrada como una capacitacién regular, siendo
importante que a las personas se les ensefie lo necesario para que su labor se pueda llevar
a cabo de manera adecuada.
Si la fecha establecida para la ejecucion de la capacitacion no se cumple de acuerdo al
cronograma, se debe realizar la observacién pertinente en el cronograma y volver a
programar la capacitacion lo antes posible.
Si se hace necesario cambiar las tematicas a tratar o incluir una capacitacion, al observarla
pertinencia en el momento se debe registrar el cambio en el cronograma.

7.8 FORMATOS
Como constancia de la implementacién del plan de capacitacién continuo se cuenta con
los siguientes formatos:

< FRECUENCIA DE
NOMBRE CODIGO DILIGENCIAMIENTO RESPONSABLE

Cronograma de capacitacion
continua

C-Cc-pLCC/01

Anual — se registran Control Calidad

novedades.

Registro de asistencia

F-RH/02

En cada capacitacion| Control Calidad

Evaluacién de la capacitacion

F-CC-PLCC/01

Evaluacién al personal
capacitador

F-CC-PLCC/02

Al finalizar la
capacitacién

Personal
capacitado/
Control Calidad
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8. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Por medio del cual se establecen los procedimientos y directrices para la ejecucion de las
actividades de limpieza y desinfeccidon para eliminar o disminuir a niveles aceptables los
posibles microorganismos, para evitar la contaminacidon de los productos y asi poder
garantizar la inocuidad de los mismos; para mantener las instalaciones y los equipos con
un grado adecuado de higiene, estandarizar las actividades de limpieza y desinfeccién de
tal forma que siempre se realicen del mismo modo siguiendo las indicaciones dadas.

8.1 GENERALIDADES TECNICAS

El procedimiento de limpieza consiste en eliminar la suciedad y restos de alimentos
presentes en los equipos y las dreas mediante fregado y lavado con un detergente o
agente quimico indicado y enjuagando con agua, la limpieza exige posteriormente una
desinfeccién que elimine los posibles microorganismos que puedan afectar la condicién
sanitaria de las dreas, equipos, utensilios y, por ende, la inocuidad de los alimentos. Es
necesario que al momento de iniciar cada procedimiento se cuente con todos los
utensilios y agentes necesarios para su ejecucion; adicionalmente se debe tener presente
la rotacién de los desinfectantes como lo indica el programa.

8.1.1 Meétodos y técnicas utilizadas para la limpieza y desinfeccion

El proceso de limpieza se puede realizar por métodos fisicos o quimicos; el método
fisico consiste en el arrastre de impurezas ya sea con agua, aire, cepillado, barrido o
aspiracion, con algunos de estos métodos se debe tener en cuenta que se pueden generar
particulas en el aire; y el método quimico consiste en la aplicaciéon de productos de
limpieza que reaccionan con los componentes de la suciedad facilitando su dilucién vy
posterior remocion.
La desinfeccidn es el tratamiento fisico o quimico aplicado a las superficies limpias en
contacto con el alimento con el fin de, inactivar agentes patégenos tales como bacterias,
virus y protozoos que pueden ocasionar riesgos para la salud publica y reducirlos
impidiendo el crecimiento de microorganismos patdégenos en fase vegetativa que se
encuentren en objetos inertes, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad
e inocuidad del alimento.

Entre los métodos de desinfeccién mds comunes se encuentran el fisico y el quimico; la
desinfeccién fisica se puede dar por medio de la aplicacion de calor (agua caliente a
temperatura de ebullicién entre 100 - 110°C), su uso se limita un poco debido a los riesgos
laborales que puede suponer su aplicaciéon, a la disponibilidad de uso en las diferentes
areas, el manejo y mantenimiento de los equipos; la desinfeccién quimica se realiza por
medio de la aplicacién de productos quimicos adecuados, que por lo general se disuelven
en agua, se pueden encontrar diferentes compuestos como Cloro, Yodo, Amonios
cuaternarios entre otros.
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Para la ejecucion de los procedimientos de limpieza y desinfeccion se pueden utilizar
técnicas como:

- Inmersidn: consiste en sumergir los utensilios, piezas de los equipos y/o limpiones
en la solucién sea detergente o desinfectante, pasado el tiempo requerido para aflojar
suciedad y/o eliminar microorganismos se procede con el paso indicado en el
procedimiento.

- Aspersion: consiste en aplicar el producto por medio de un atomizador o bomba
aspersora. Se utiliza para cubrir dreas amplias como mesas, recipientes grandes, paredes,
equipos, entre otros y para la desinfeccion se utiliza de forma tal que las gotas tengan un
diametro minimo para desinfectar superficies o ambientes por arrastre” y asi poder
disminuir la carga bacteriana que puede estar presente en el ambiente como hongos o
virus.

- Contacto directo: consiste en la adicién directa de la solucién detergente o
desinfectante; cominmente este método se utiliza para cubrir equipos, pisos, recipientes
de residuos sdlidos entre otros.

8.1.2 Factores fisicos que afectan los desinfectantes

v Temperatura: Algunos desinfectantes, especialmente a base de cloro, las
temperaturas excesivas tienden a eliminar el principio activo de la solucién. Tales
soluciones, deberdn ser empleadas a temperaturas por debajo de 42° C.

v/ Concentracion de ion hidrogeno (pH): Algunos yodoféros y la mayoria de los
agentes clorados son mas activos en un medio acido que en uno alcalino, mientras
los compuestos de amonio cuaternario operan mas efectivamente a pH alto
(alcalino) que bajo.

v Materia Organica: Esta tiende a inhibir y dependiendo de la concentraciéon y/o el
tiempo de exposicidn, a inactivar algunos desinfectantes.

v Es fundamental no mezclar el detergente con los desinfectantes ya que se inactiva
su componente activo y se pueden desencadenar reacciones quimicas como
generacion de gases, vapores.

8.1.3 Recomendaciones generales para el personal frente a la limpieza y desinfeccién.

v Los detergentes y desinfectantes deben almacenarse en un lugar seguro y alejado de
los alimentos, deben estar debidamente rotulados.

v/ Las personas que visitan los lugares de preparacién de alimentos y en particular las
areas de proceso, deberan llevar la indumentaria requerida, gorro, delantal vy
tapabocas, acorde a lo establecido por la normatividad vigente y deberan cumplir con
las mismas disposiciones de higiene personal sefialadas en esta seccién.

v/ No se debe mezclar detergente con desinfectante en los procesos de higienizacion.
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8.2 CARACTERIZACION

En los establecimientos donde Industrias Alimenticias Enripan S.A.S cuenta con ejecucién
de actividades hay diferentes etapas de proceso productivo, que requieren actividades de
limpieza y desinfeccién de dreas, equipos y utensilios, donde el tipo de suciedad generada
estd conformada principalmente por residuos de grasa, residuos orgdnicos y suciedad de
actividades de preliminares, para eliminar los residuos de estos se requiere contar con
productos que posean buena capacidad para emulsificar los restos de grasa presentes y
ablandarla para una posterior remocion de la misma.

El proceso de limpieza y desinfeccién se debe aplicar a pisos, paredes, techos, equipos,
superficies de todas las areas de la planta, asi mismo, las mesas, utensilios, recipientes,
canastillas, materias primas (Frutas, verduras y alimentos empacados), instalaciones
sanitarias, oficinas, area de almacenamiento, recipientes para la recoleccion de residuos
solidos y vehiculos de transporte, para esto se cuenta con implementos como: cepillos,
esponjas, escobas, recogedores, traperos, baldes, atomizadores, mangueras entre otros; y
con sustancias quimicas especializadas para esta tarea, cada una de estas cuenta con su
respectiva ficha técnica y hoja de seguridad; los insumos son almacenados en un lugar
especifico para evitar cualquier riesgo de contaminacion.

8.3 PROCEDIMIENTOS
Para la implementacién del programa de limpieza y desinfeccién los procedimientos se
clasifican como POES - Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento y OS -
Operaciones Sanitarias, los POES aplican para los equipos o utensilios que tiene contacto
directo con el alimento, estos son mads delicados y detallados, por lo tanto estos deben
ser ejecutados al iniciar labores y durante el proceso de transformacién de alimentos, ya
gue si no estdn limpios y desinfectados pueden llegar a contaminar el alimento,
adicionalmente para evitar la proliferacion de microorganismos patégenos; las OS se
describen para los demas equipos e instalaciones que deben ser sometidas a limpieza y
desinfecciéon dado que estas inciden en la condicién sanitaria a nivel general; estos
procedimientos deben ejecutarse minimamente con la frecuencia establecida en cada
procedimiento, los POES y OS se describen detalladamente de acuerdo a las dreas,
equipos y utensilios disponibles en cada establecimiento y de acuerdo a las actividades

desarrollados en los mismos, dado que estos deben cubrir las necesidades especificas.
Ver anexos_ POES Y OS

Estos procedimientos se dan a conocer al personal manipulador por medio de las
inducciones, capacitaciones, avisos, carteleras o por acompafiamientos en los puestos de
trabajo. En la inspeccién de limpieza y desinfeccién se debe tener en cuenta que no haya
objetos ubicados en lugares que no les pertenece ni guardar elementos obsoletos en las
areas; ademas se debe dar una inspeccion del estado de las instalaciones (techos, paredes,
pisos, ventanas), en caso de encontrar inconsistencias se le informara a Gerencia para
hacer el respectivo mantenimiento.
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Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion son: detergente liquido neutro,
hipoclorito de sodio, desinfectante a base de dcidos organicos, amonio cuaternario, jabén
liguido para manos. Las fichas técnicas y hojas de seguridad se adjuntaran como

documentos anexos de acuerdo a los productos utilizados en cada establecimiento.
Ver anexo _FICHAS TECNICAS Y HOJAS DE SEGURIDAD.

8.3.1 Aspectos s tener en cuenta para la preparacion de soluciones desinfectantes

v Antes de aplicar las soluciones desinfectantes asegurese que el elemento a
desinfectar se encuentre totalmente limpio.

v/ Para la preparaciéon de las soluciones el auxiliar debe portar los elementos de
proteccion personal requeridos como gafas de seguridad, tapabocas y guantes.

v/ En caso de cambiar de producto, se deben realizar nuevas tablas de dosificacion
acorde a la ficha técnica del mismo.

v/ Solo se deben adicionar las cantidades exactas establecidas para cada solucién de

acuerdo a las necesidades especificas
Ver anexo _ DOSIFICACION DETERGENTES Y DESINFECTANTES.

8.4 ACTIVIDADES DE MONITOREOQ Y VERIFICACION
El programa de limpieza y desinfeccidn serd verificado diariamente, para lo cual se debe
tener presente:

v/ El estado y funcionamiento adecuado de los implementos, equipos, utensilios
requeridos para la implementacion de los procedimientos.

v La concentracion del desinfectante se evalta si la dilucién corresponde a la
concentracién requerida para la actividad a realizar, esto se realiza con tirillas de
verificacion “KIT” cada desinfectante cuenta con su propia tirilla — indicadora de
Cloro, amonio cuaternario.

éCémo comprobar la solucién desinfectante? al preparar la soluciéon desinfectante se
toma el KIT que corresponde el principio activo a evaluar, cortar de 2 — 3 cm de la tirilla,
humedecer con la solucién desinfectante de 1- 3 segundos, comparar “por colorimetria”
con la tabla que incluye el KIT para verificar si la concentracién “en ppm” corresponde a lo
indicado para el procedimiento; si esta concentracién no es la requerida se debe realizar
el ajuste de la misma, al obtener la concentracién adecuada se reserva esta tirilla para
adjuntar - pegar al formato de registro de actividades.

Se evalua la condicién de limpieza de superficies, equipos y utensilios; las superficies
deben quedar libres de suciedad — grasa u otro elemento, para verifica si estd limpio se
pasa el dedo sobre la superficie, este no se debe deslizar, si se evidencia que la superficie
presenta deficiencia de limpieza, el responsable debe repetir el procedimiento en el

momento,
Ver Anexo _ Formato ACCIONES CORRECTIVAS.
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La inspeccion de las actividades de limpieza y desinfeccion se realizara segun las
frecuencias establecidas en los procedimientos de las dareas, equipos, utensilios o
superficies, las cuales varian de acuerdo a la necesidad; con el fin de verificar su
cumplimiento y desarrollo por parte de los responsables.

Adicionalmente para comprobar la eficacia de los procedimientos se realizan analisis
microbioldgicos con un laboratorio externo, rotando entre dareas, equipo, superficies,
manipuladores, productos y ambientes.

Esté andlisis es aleatorio segin cronograma de muestreo, se guardaran los registros de los
resultados microbiolégicos expedido por el laboratorio encargado. Si el resultado llegara
a ser por encima de los parametros permitidos se debe tomar una accién correctiva y se
debe volver a tomar muestra microbioldgica.

8.5 ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de que se evidencie que no se estan llevando a cabo las operaciones de limpieza y
desinfeccidon o el registro de las actividades de acuerdo a lo establecido “ver ANEXO -
POES”, se le comunica al responsable del procedimiento y la no conformidad se registra
en el formato ACCIONES CORRECTIVAS, la correccidon se debe realizar inmediatamente; si
la condicion es reiterativa se procede a comunicar a la Gerencia, de tal forma que se
pueda realizar seguimiento; si se reincide en la falta se aplican las sanciones pertinentes.
Ver Anexo _ACCIONES CORRECTIVAS.

8.6 FORMATOS
En cuanto al soporte documental de las actividades de limpieza y desinfecciéon que se
realizan a diario, se cuenta con los formatos de ejecucién de actividades de limpieza y
desinfeccién, en el cual se deben registrar dichas actividades de acuerdo a la frecuencia
establecida; adicionalmente en este formato se verifica la adecuada rotacion de los
desinfectantes.

r FRECUENCIA DE
NOMBRE CODIGO DILIGENCIAMIENTO RESPONSABLE

Ej ion activi
.JECl..IC on act . dade.s’de F.CC-LYD/01 Pe.rsonal
limpieza y desinfeccion manipulador

Diaria
Preparacion soluciones
P F-CC-LYD/02 Control calidad
desinfectantes
. . . | Cali -
Acciones correctivas F-CC-LYD/03 En cada eventualidad Control Calidad

Administrador
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Enripan

9. MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

El pan de saneamiento basico establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las
personas naturales o juridicas que ejercen actividades de fabricacién, procesamiento,
preparacidon, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacién de
alimentos y materias primas de alimentos, con el fin de proteger la vida y la salud de las
personas, Este programa es de vital importancia dado que por medio de estos se puede
realizar un mejor control en cuanto al desperdicio o residuos generados en las empresas.

A nivel normativo, la Resolucion 2674 de 2013 establece que “los residuos sélidos que se
generen deben ser ubicados de manera tal que no representen riesgo de contaminacion al
alimento, a los ambientes o superficies de potencial contacto con este, asi mismo deben
ser removidos frecuentemente de las dreas de produccion y disponerse de manera que se
elimine la generacién de malos olores, el refugio y alimento de animales y plagas que no
contribuya de otra forma al deterioro ambiental. El establecimiento debe estar dotado
de un sistema de recoleccion y almacenamiento de residuos sélidos que impida el acceso
y proliferacidon de insectos, roedores y otras plagas, el cual debe cumplir con las normas
sanitarias vigentes”.

9.1 PROCEDIMIENTO
La resolucién 2184 del 2019 establece los nuevos cddigos de colores para los recipientes

que se utilicen para la separacion en al fuentes y son tres: el blanco (Residuos reciclables)
verde (Residuos organicos aprovechables) y negro (Residuos no aprovechables) para
evitar consumo de las bolsas plasticas, dado que solo serdn 3 colores en lugar de 9 y asi
generar una posibilidad de aprovechamiento de residuos, espacios y evitar la pérdida de
residuos que se contaminan por la separacién inadecuada de los mismos.

RESIDUOS RESIDUOS RESIDUOS NO
APROVECHABLES ORGANICOS APROVECHABLES
Plasiis APROVECHABLES Papel higiénico
Carton Restos de comida Servilletas
Vidrio Desechos Papeles y cartones
Papel agricolas contamina_ados con
Metales comida

o Papeles

I. {‘: I ‘; ] metalizados I
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9.1.1 Recomendaciones generales para el personal

v/ Los lugares destinados al almacenamiento temporal de basuras deberan permitir su
facil limpieza y acceso, debe ser aireado, iluminado ademas de facilitar la separacién
de residuos.

v Inmediatamente los recipientes son desocupados deben ser lavados y desinfectados y
se les coloca nueva bolsa.

v/ Separar adecuadamente los residuos de acuerdo al tipo y caracteristicas.

9.1.2 Etapas para el manejo integral de los residuos.

e Realizar diagndstico ambiental.

e Disefar la estructura funcional.

e Asignar responsabilidades.

® Establecer cudles son los mecanismos de coordinacion.

® Gestionar el presupuesto para implementar las medidas del manejo integral de
residuos.

e Verificar la ejecucion de las medidas establecidas para el adecuado manejo integral de
los residuos.

e Establecer medidas para el mejoramiento continuo con relacién al adecuado manejo
de los residuos.

Para el Manejo Integral de Residuos es recomendable conformar un grupo de gestién
ambiental, el cual podra estar integrado por el personal técnico y administrativo que la
organizacién considere necesario, designando para ello a un lider para dirigir, realizar
revisidn y mejoramiento continuo de los procesos que en materia de residuos se adelanta
en la organizacion.

Para comenzar con la elaboracién de las medidas para el Manejo Integral de Residuos se
debe definir un compromiso institucional orientado a la prevencidon y minimizacién en la
generacion de residuos, debe ser claro y de conocimiento de todo el personal que
conforma la organizacion.

9.1.3 Clasificacion de los residuos sdlidos generados

La clasificacion de los residuos se hard teniendo en cuenta la normatividad vigente
y los residuos que se generen en cada establecimiento, por tal motivo se ubicaran
recipientes en los espacios de acuerdo a los residuos generados.

Vigente: 09/03/2026



MANUAL DE CALIDAD - BUENAS PRACTICAS ~ CO0i80: P-eC-MC/0
DE MANUFACTURA ‘

Tabla 1. Identificacion de los residuos generados

ORGANICOS residuos de cascaras de alimentos, restos de alimentos
procesados.
RESIDUOS ESPECIALES Aceite vege'taI., bombillas, ldmparas, baterias, quimicos y
electrodomésticos.
ORDINARIOS E Bolsas plasticas sucias, toallas de manos, empaques de
INERTES alimentos sucios, papel higiénico
RECICLABLE Pa,pe'l de oficina, cartdn, canastas plasticas malas, envases
plasticos
RESIDUOS No se generan residuos peligrosos
PELIGROSOS
LiQuiDos Agua de lavado, sanitarias.

Los recipientes se ubicaran en un lugar que se encuentre alejado del drea de preparacién
de alimentos y donde se desarrollan las actividades para evitar alguna contaminacién o
accidente.

9.1.4 Etapas para la generacion, manejo, almacenamiento y disposicion final de los
residuos sdlidos generados

IDENTIFICACION DE LOS RESIDUOS: en las diferentes areas de los establecimientos
se generan residuos solidos como empaques sucios, sobras de alimentos, papel, carton,
servilletas, residuos del barrido. El control se realizard por medio de las
capacitaciones al personal para poder identificar los residuos sélidos de acuerdo a sus
caracteristicas.

SEPARACION EN LA FUENTE: depositar los residuos sélidos generados en cada area
en el recipiente respectivo de acuerdo a sus caracteristicas. El control se realizar al
verificar que los recipientes ubicados en las areas corresponden a los residuos generados,
asi mismo que el residuo que contiene corresponde a su clasificacion.

TRANSPORTE INTERNO: Las bolsas que contienen los residuos sélidos recolectados
en cada area deben ser trasladadas al area de almacenamiento temporal. El control se
realiza al verificar que las bolsas estén bien cerradas para evitar posibles derrames en las
areas de proceso y/o puedan atraer plagas o insectos y al retirar los residuos sélidos segun
la frecuencia establecida. Se realiza cambio de la bolsa cada vez que se recolectan los
residuos sélidos.

ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE RESIDUOS SOLIDO: las bolsas que se trasladan
se ubican en los recipientes de acuerdo a sus caracteristicas, los residuos ubicados en los
contenedores no deben sobrepasar su capacidad de almacenamiento. El control se realiza
verificando que se laven adecuadamente los recipientes y el punto en donde son ubicados.

DISPOSICION FINAL: Esta se realiza de acuerdo al tipo de residuos a disponer; los
residuos ordinarios se evacuan de acuerdo a la frecuencia de recoleccion establecida por
parte de la empresa prestadora del servicio, los residuos organicos se evacuan por lo
menos 2 veces por semana; los residuos especiales al generarse el mismo.
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Se realiza limpieza y desinfeccidn del area y los recipientes utilizados posterior a la
evacuacion de los residuos para que no se genera acumulacién de bacterias por no lavar
las canecas y el punto donde son almacenadas.

9.1.5 Razones por las cuales debemos de reciclar
v Ayuda a disminuir la contaminacion

v/ Reducimos la presidn de los rellenos sanitarios esto equivale a no tener montafias
llenas de basura

AN

Conservamos los recursos naturales

AN

Genera puestos formales de trabajo

AN

Cuando se incorpora un material al ciclo de vida util evitamos que nuevas materias
primas sean extraidas de recursos naturales.

Se genera menor cantidad de residuos
Ahorro de energia
Ahorro de agua

S XXX

No se agota el recurso no renovable.

9.2 ACTIVIDADES DE MONITOREO Y VERIFICACION
Al programa de residuos sélidos se le hara seguimiento por medio del diligenciamiento de
formatos para evaluar la disponibilidad de los recipientes requeridos, y formatos para
verificar que los residuos si sean evacuados con la frecuencia establecida y después de

cada actividad realizada y sera verificado por el personal encargado
Ver anexos. Formato EVACUACION DE RESIDUOS SOLIDOS
Y EVACUACION DE RESIDUOS SOLIDOS ORGANICOS Y ESPECIALES

Adicionalmente como soporte de la adecuada disposicién de residuos organicos se cuenta

con el certificado de huella de carbono emitido por la empresa externa.
Ver anexos. CERTIFICADOS DISPOSICION FINAL DE RESIDUOS ORGANICOS Y ACEITES.

9.3 ACCIONES CORRECTIVAS
Como resultado de la verificacion del cumplimiento de las actividades para realizar un
adecuado manejo de residuos sélidos se establecen las siguientes acciones correctivas:

Inadecuado manejo en el sitio de generacidon: Al observarse acumulacidon de
residuos sdlidos en el sitio de trabajo, inmediatamente el operario responsable, retira los
restos en presencia del jefe, se anota el incidente en el formato de limpieza y desinfeccidn,
en caso de que sea recurrente se debe abrir una accidn correctiva.

Inadecuado manejo de residuos en las areas sanitarias: Si los procedimientos no
se han cumplido adecuadamente se debe hacer cumplir esta labor inmediatamente,
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asignando a la persona responsable. El incidente se anota en el formato de limpieza y
desinfeccidn, en caso de que sea recurrente se debe abrir una accién correctiva.

Manejo de los recipientes de residuos sélidos: Si se observa manejo inadecuado
de los residuos el operario debe tomar la accidon correctiva adecuandose de manera
correcta, y se higienizan los recipientes si es necesario. Se deben tapar los recipientes o
colocar la tapa, si estuvieran destapados. El incidente se anota en el formato de acciones
correctivas

Inadecuado manejo en la disposicion final: Verificar que el carro recolector esté
cumpliendo con la frecuencia establecida, al observarse irregularidad, llamar a la empresa
prestadora del servicio para confirmar recoleccién.

Plan de contingencia: En caso de presentarse algun inconveniente con la ruta
recolectora o cualquier otra eventualidad que afecte la disposicion final los residuos, estos
se almacenaran en el cuarto dispuesto para esto en bolsas totalmente separadas, hasta
que se normalice la situacidn, en ninguna circunstancia se dispondra de los residuos
generados en la empresa de alguna manera alterna que no esté autorizada por las
empresas varias del municipio.

9.4 FORMATOS
Como constancia de la implementacién del plan de capacitacién continuo se cuenta con
los siguientes formatos:

FRECUENCIA DE

NOMBRE

cODIGO

DILIGENCIAMIENTO

RESPONSABLE

Control manejo de residuos
solidos

F-CC-MIRSL/01

Semanal

Control Calidad/
administradores

Evacuacién de residuos solidos

F-CC-MIRSL/02

Evacuacidén de residuos solidos
organicos y especiales

F-CC-MIRSL/02

En cada evacuacion

Control Calidad/
administradores
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10. CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS

El manejo integrado de plagas, consiste en realizar un conjunto de tareas en forma
racional, continua, preventiva y organizada para lograr resultados efectivos, minimizando
la aplicacion de productos quimicos lo cual, debe brindar seguridad a las personas y al
medio ambiente. Los insectos y roedores constituyen uno de los mas importantes
vectores para la propagacién de enfermedades, es decir, son capaces de llevar consigo
agentes tales como bacterias, virus y protozoos y generan un peligro grave de alteracién y
contaminacion de los alimentos; ademas someten al ser humano a severos estados de
salud. Es por eso que la legislacion colombiana es explicita en describir un verdadero
programa de control integrado de plagas en todas las empresas de alimentos, que permita
un verdadero ambiente seguro para la produccién de alimentos para el consumo humano
especialmente. Las plagas mds comunes que nos podemos encontrar en el entorno
urbano que es donde desarrollamos nuestras actividades y que pueden tener incidencia y
prevalencia en la planta son:

v/ Insectos voladores: mosquitos, moscas, gorgojos.
v/ Insectos rastreros: cucarachas y hormigas.
v Roedores: ratones y ratas

10.1 TIPOS DE PLAGA

10.1.1 Moscas

Son de color gris oscuro y con el cuerpo dividido en tres partes: una cabeza
semiesférica, térax y abdomen. Tiene dos alas y tres pares de patas. En la parte anterior
de la cabeza se insertan las antenas que le sirven como érganos téctiles y olfativos. Tienen
una boca con la que toman sus alimentos y a la vez se agrega una saliva con la que
disuelven las sustancias sélidas como el azlcar para poderlas ingerir. Es un insecto de gran
fecundidad y se desarrolla rapidamente. Es un agente propagador de enfermedades
porque se posa sobre substancias en descomposicion, cargadas de bacterias, chupando
sus jugos, para luego posarse sobre los alimentos, contaminandolos con las patas, la
trompa y la saliva. Ademads, se posan sobre el cuerpo del hombre chupando su sudor,
pudiendo de esta manera contagiarle enfermedades. Las moscas pueden transmitir males
tan graves como la tuberculosis, el célera, etc.
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El tismpo da maduracién dé los
huewos oscila entre las 12y 24
horas despuds de la oapasicién
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Las tres stapas dsl
estado larval suele ser
de 4 a7 dias

Ciclo de reproducciéon de la mosca

10.1.2 plagas de granos almacenados
En relacion con el tipo de alimentos almacenados se puede tener prevalencia con
insectos como:

v Gorgojo de los cereales (Sitophilus spp.) ...

v Pequefio barrenador o taladrilla de los granos (Rhyzopertha dominica F.) ...
v/ Polilla o palomilla de los cereales (Sitotroga cerealella) ...

v/ Gorgojo de la harina (Tribolium confusum, Tribolium castaneum) ...

v Gorgojo del frijol (Acanthoscelides obtectus)

10.1.3 Hormigas

Las hormigas se caracterizan por sus antenas y por un exoesqueleto que cubre y
protege sus cuerpos. Como todo insecto, no poseen pulmones y respiran a través de
espiraculos ubicados en sus costados. La mayoria de las especies de hormiga tiene una
visién muy pobre, pero las antenas les permiten detectar sustancias en el aire, asi como
vibraciones. Sus mandibulas son muy fuertes, pues con ellas construyen nidos,
transportan alimento y se defienden de sus depredadores. El color de su estructura
corporal varia del rojo al negro; las obreras que son de menor tamafo y pueden ser
distintas fisicamente de acuerdo al lugar donde habitan, pero generalmente oscilan entre
los .75y 52 mm.

10.1.4 Cucarachas

Insecto nocturno de cuerpo deprimido y aplanado, son ovaladas y tiene alas,
antenas, seis patas casi iguales y el abdomen termina en dos patas articuladas. Pueden
correr facil y rdpidamente sobre la mayoria de las superficies, pueden ser de color castano
rojizo, a castafio claro. Deponen sus huevos en receptaculos dominados ootecas, que ellas
fabrican con la secrecién de glandulas especiales. Se escudan en los sitios calientes,
himedos y oscuros, son fotosensibles por eso generalmente son de habitos nocturnos.
Devora toda clase de comestibles y los contamina con su mal olor. Pueden provocar una
irritacion en la mucosa labial del hombre al comer particulas de alimentos que hayan
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estado en contacto con ellas, la erupcion se llama Herpes Blattae. También pueden
comportarse como huésped intermediario de varios helmintos que atacan al hombre.
Pueden estar involucradas en la transmisiéon de bacterias como E. Coli, Salmonella Spp,
Shigella Spp, Staphylococcus Spp, ademas de virus hongos y protozoarios.

BROWN

SMOKEY
AMERICAN ORIENTAL GERMAN BANDED

BROWN

E
. O ' B Especies predominantes.

10.1.5 Roedores

Raton doméstico - mus musculus: roedor que tiene orejas grandes y peladas, ojos
negros y saltones, pelo suave y de color poco vistoso y cola larga. Hay varias especies.
Mide de 16-20 cm sin contar la cola. Se adapta a vivir en todas partes y se reproduce
rapidamente. Es un roedor muy voraz, come todo lo comestible, desde granos y frutas
hasta la carne podrida y aun se comen los unos a otros. Le agrada hasta lo que no es
comestible como la madera y el papel. Se identifican por sus excrementos, dafios fisicos a
la materia prima, en los graneros y almacenes ocasionan grandes dafios, roen las cafierias
de agua o de gas y los cables de las instalaciones eléctricas. Destruyen documentos y
libros. Son portadores de los gérmenes de graves enfermedades tales como la peste
bubdnica, la triquinosis y el tifus ademads de la listeria. Son portadores de piojos por medio
de los cuales se transmiten infecciones al hombre.

Raton de techo — Rattus rattus: Es muy agil, considerado un buen escalador, los
nidos los hacen en paredes, aticos, enredaderas, arboles, terrazas, bodegas, tanques de
agua potable y todo aquello que se encuentre a gran altura donde hacen sus madrigueras.
Peso de 150-250g, tamariio de la cabeza y cuerpo 20 a 25 cm; cola se encuentra alrededor
de 19-25 cm, hocico puntiagudo, orejas grandes casi desnudas, las cuales pueden llegar a
doblarse sobre los mismos ojos, ojos grandes, prominentes, cola es uniformemente oscura,
pelaje es de gris a negro, vientre blanco gris o negro y suave, el excremento es en forma
es alargado de 1cm aprox, su sentido como la vista es pobre siendo dalténico, olfato,
gusto tacto y oido es excelente. Su alimento: son omnivoros, se alimentan de frutas,
nueces, granos y vegetales y consumo al dia de 15 a 30 g/d; es muy cauteloso (lo que hace
gue reaccione a los nuevos objetos), siendo ademds una especie que le gusta estar
consumiendo constantemente, puede nadar perfectamente, su edad de apareamiento va
de 2 a 3 meses, periodo de gestacién es de 22 dias, las crias por camada estdn entre las 4 a
8 crias, periodo de vida es de 1 afo.

Rata de Alcantarilla - Rattus novergicus: Es una de las especies de ratas mas
comunes y conocidas globalmente. También suele nombrarse como rata parda o
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simplemente rata; muestra un cuerpo compacto, de unos 17 a 26 centimetros con una
cola mas corta que el cuerpo, que acostumbra a medir unos 15 a 22 centimetros. Se han
descrito ejemplares con peso de hasta 800 g, aunque lo normal estd en unos 300 g, la
cabeza de la rata parda es de aspecto alargado, posee un hocico terminado en bisel que
cuenta con bigotes, y unos ojos pequefios de color negro, en la parte posterior, exterioriza
un par de orejas de pequefio tamafio con ausencia de pelaje; la cola de la rata de
alcantarilla carece de pelo, al igual que las manos y pies.

Impacto sanitario

En los seres humanos pueden transmitir enfermedades como la leptospirosis que es una
infeccion provocada bacterias del género Leptospira; el contagio se puede dar por
contacto directo con orina u otros fluidos corporales (excepto saliva), o por suelo, agua o
comida contaminados con orina de animales infectados; no solo a través de boca puede
introducirse la bacteria al cuerpo, sino a través de la piel (heridas o cortes) y las
membranas mucosas de los ojos, la nariz y la boca. Esta bacteria vive en los rifiones de los
animales y pasan a la orina, puede sobrevivir semanas o meses en el suelo o el agua. Otras
enfermedades que pueden transmitir son tifus epidémico, salmonelosis, cdlera,
leishmaniasis, peste bubdnica entre otras.

- M AN

Raton domestico Raton de Tejado Rata Gris o Noruega
(Mus Musculus) (Rattus Rattus) [Rattus Norvegicus)
N7 /
Y \~ W
b o <

10.2 RECOMENDACIONES PARA EL CONTROL INTEGRAL DE PLAGAS

v/ Identificar las areas de la empresa donde sea posible el refugio de plagas con el
propdsito de emprender acciones correctivas, ayudados con los diferentes
programas de calidad.

v/ Establecer las actividades previas para el control integral de plagas que son
responsabilidad de la empresa, como preparacién de las zonas de aplicacién,
comunicar a los operarios de la empresa para retirarse del drea antes de iniciar el
control.

v/ Lavar y desinfectar el adrea de disposicion de residuos sdlidos, tan pronto estas
sean recogidas para evitar plagas y roedores.
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v/ Proteger todas las aberturas hacia el exterior (ventanas, orificios, etc.) y sistemas
de drenaje.

v/ Realizar seguimiento al control quimico para determinar efectividad de la misma.

v/ Los productos manejados para el control quimico deben ser manipulados solo por
la empresa externa.

v/ Posterior al control quimico (el dia siguiente), antes de iniciar las labores se debe
lavar y desinfectar todas las areas, espacios y lugares donde se presta el servicio,
ademads de todos los equipos, utensilios, mesones, paredes y pisos.

10.3 CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS

Aspectos a tener en cuenta para el control de plagas en las instalaciones:

v Monitoreo: el personal operativo en cabeza del jefe de planta — supervisor o

administrador, debe monitorear las instalaciones para verificar la posible presencia de
plagas en la misma, en caso de presentarse alguna novedad se debe hacer el reporte
correspondiente para tomar las medidas necesarias.

Habitos higiénicos del personal y conocimiento del comportamiento, rastros y/o
huellas de las plagas.

Mantenimiento e higiene constante de todas las dreas, espacios, utensilios, equipos
pertenecientes a la empresa (control no quimico).

Control de las condiciones higiénico sanitarias de areas, equipos y utensilios.

Aplicacidn de productos quimicos por parte de la empresa especializada de acuerdo al
cronograma establecido y las necesidades de las areas (control quimico); la aplicacién
de productos solo es autorizada por el jefe de Planta previa aprobacién y/o
comunicacion con la Gerencia en conjunto con el proveedor externo del servicio
contratado.

Verificacién del cumplimiento de todas las condiciones anteriormente mencionadas
(control interno) por parte del personal de control calidad.

A continuacién, se describen las medidas que adopta la empresa para implementar el
control integrado de plagas:

10.3.1 Control fisico

Se hara a través de las siguientes acciones, teniendo en cuenta que es un enfoque

preventivo y sobre el cual se centra el programa:

Capacitacion del personal, 1o que ayuda a generar conciencia en las personas para

evitar la proliferacidon de las plagas, y el mantenimiento de las adecuadas condiciones

higiénico sanitarias de las areas de trabajo.
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Instalaciones a prueba de plagas: |la dreas estardn construidas o adecuadas con
barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas desde el exterior al interior de las areas
de almacenamiento, proceso o servido, las barreras de exclusién se colocan de acuerdo a
las necesidades : en ventanas o aberturas se instalan cedazos o anjeos; las puertas son
estructuras completas de piso a techo, para sellar espacios que puedan quedar entre los
marcos y la puerta, o la puerta y el piso se instalan bandas de caucho - neopreno, las
puertas deben permanecer cerradas, las cortinas plasticas se instalan colgando de
estructuras desmontables, teniendo el cuidado de cerrar los espacios superior e inferior,
el traslapé entre las cintas de la cortina es de 2.5 cm; siendo entonces la funcidn principal
de cada una de estas barreras el posible ingreso de plagas ya que el olor de las materias
prima e insumos atrae las insectos rastreros y voladores.

La limpieza y desinfeccion: hace parte del control permanente dado que permiten
un estandar de orden y aseo que impide la proliferacion de plagas, es sin duda el mejor
control preventivo certero de plagas, segun las diferentes areas y se aumenta mas aun
cuando las condiciones son propicias para su crecimiento, se constituye como una
actividad esencial dentro del control. Esta actividad se monitorea al tiempo segun la
supervisién de cada darea; si hay algin derrame de materias primas, debe ser limpiado
inmediatamente; no se deben almacenar trapeadoras ni cepillos himedos en el area de
preparacion, estos implementos deben estar localizados en el drea destinada para tal fin,
siempre limpios, desinfectados y sin exceso de humedad. Identificar y erradicar focos de
contaminacién externos que puedan afectar la planta, aguas estancadas, basureros,
criadero de animales, maleza; no almacenar alimentos en bolsas, costales, cajas, tampoco
guardar ropa sucia, trapos en casilleros, bafios y bodegas. Los objetos en desuso deben
ser retirados de las instalaciones de la empresa, dado que se generan en sitios de albergue
y proliferacion de plagas.

Control de residuos: diariamente se realiza control adecuado de residuos sélidos,
se depositan en recipiente con bolsa y tapa; se realiza la separacién, manejo y
almacenamiento de acuerdo al tipo de residuo, para que las plagas no dispongan de
condiciones que faciliten su anidamiento y proliferacion, al momento de realizar la
disposicion final las bolsas deben estar bien amarradas para evitar la salida de lixiviados;
lavar y desinfectar el drea de disposicidn de residuos, tan pronto estas sean recogidas para
evitar atraer las plagas. Es importante realizar un adecuado tratamiento a las aguas
residuales, evitando el vertido y la acumulaciéon en areas donde se puedan producir
estancamientos.

Proteccion de alimentos: iniciando por la verificacidon de las materias primas antes
de ser ingresadas a la planta y rechazar cualquier producto que presente indicios de
presencia de plagas. Aplicar las buenas practicas de almacenamiento de materias primasy
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producto terminado conservando los espacios minimos entre pared - arrume - pisos,
usando siempre estibas que faciliten la limpieza, inspeccién y ventilacion como el control
de las plagas. Cuando haya algin derrame de materias primas, debe ser limpiado
inmediatamente.

Equipos: se realiza verificacion de los mismos, los cuales deben permanecer limpios y
poseer diseno sanitario, sin puntos de dificil acceso deben estar fabricados con materiales
resistentes al uso y a la corrosién, asi como a la utilizacion frecuente de los agentes de
limpieza y desinfeccidn; poseer acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libres de
defectos, grietas, intersticios u otras irregularidades deben ser facilmente accesibles o
desmontables para la limpieza, desinfeccién e inspeccién; los angulos internos de las
superficies de contacto con el alimento deben poseer una curvatura continua y suave, de
manera que puedan limpiarse con facilidad y ser inspeccionados; adicionalmente las
mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos deben tener superficies lisas, con
bordes sin aristas y soporte inferior de doble fondo .

Como actividades de monitoreo se realiza el diligenciamiento de un formato por medio
del cual se evaltan las condiciones locativas y de manejo que eviten el ingreso, refugio y
proliferacién de plagas.

Ver anexo. Formato VERIFICACION_ CONTROL INTEGRAL DE PLAGAS.

10.3.2 Control Quimico

Se realizard a través de una empresa externa legalmente constituida, que garantice
los procedimientos de aplicaciéon de quimicos y control de plagas. Es de anotar que los
agentes quimicos deben ser Categoria toxicoldgica lll, y estar debidamente avalados por
las autoridades competentes entre ellos para el territorio Colombiano el Ministerio de
Salud e Instituto Colombiano Agropecuario ICA y el INVIMA, con sus respectivos registros
sanitarios
Se elaborara un cronograma anual, en el cual se pueden presentar variaciones de acuerdo
a las actividades ejecutadas en cada espacio; en el mismo se establece la periodicidad
para la aplicacion de controles quimicos por parte de la empresa especializada. La
continuidad del proveedor de la empresa que realiza la fumigacién dependera del proceso

realizado vy la eficacia del producto utilizado.
Ver Anexo_ CRONOGRAMA CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS (afio vigente)

Documentacion requerida de la empresa externa encargada del control quimico:
v Documento que certifique la conformacion legal de la empresa.
v/ Concepto sanitario de la autoridad sanitaria del municipio al cual pertenezca.
v/ Diagndstico de acuerdo con las necesidades de la empresa
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v/ Acreditar con el carné expedido por la DSSA a todos los aplicadores de plaguicidas

Adicionalmente la empresa prestadora del servicio debe acreditar que los productos
aplicados cumplen con las especificaciones técnicas para su uso en alimentos, estos y
realizara por medio de las fichas técnicas — hojas de seguridad de los productos que se
vayan a aplicar. Se dispone de las fichas técnicas y hojas de seguridad de cada uno de los
productos aplicados, las cuales son provistas por la empresa encargada de la aplicacidn.

Ver anexo _ DOCUMENTACION LEGAL EMPRESA PRESTADORA DEL SERVICIO
Ver anexo _ FICHAS TECNICAS Y HOJAS DE SEGURIDAD

10.4  ACTIVIDADES DE MONITOREO Y VERIFICACION

El personal que labore al interior del establecimiento debera reportar cualquier novedad
gue se presente durante las horas laborales

Semanalmente se realizan chequeos en busca de posibles vestigios de plagas en especial
en rincones oscuros, en equipos, bajo mesones y sitios de dificil acceso; si se detecta
cualquier vestigio de plaga se procederd relazando limpieza profunda, y una revisién
general en busca de cualquier falla del programa, para esto se diligencia la lista de
chequeo establecida. Ademas, de reconocer la presencia de éstos, una inspeccidon nos
deberia de dar una idea de la magnitud del daifio y una recomendaciéon apropiada de
control; existen especialistas capaces de identificar variedades especificas de insectos y
roedores mediante una simple evaluacion del dafio ocasionado, excreciones encontradas,
olores y hasta determinados comportamientos, entre algunos de los indicios a evaluar
para detectar la presencia de insectos y roedores estdn:

v Excremento: Difiere en forma y tamafio de una especie a otra.
v/ Orina: Olor caracteristico y color fosforescente bajo la luz ultravioleta.

v/ Superficies o alimentos roidos: algunas especies ocasionan mas dafo que otras y
los materiales desgastados son diferentes.

v Madrigueras: Caracteristicas de ratas Rattus norvegicus.

v Veredas: Rastros que dejan en su desplazamiento, normalmente no se separan
grandes distancias de sus fuentes de alimentos y agua, dejando seiales al
desplazarse.

v/ Huellas: Para detectar poblaciones en una bodega al igual que los insectos el mejor
control para insectos y roedores son las barreras fisicas, las cuales son efectivas
sobre todo en este tipo de plagas.

v/ Para insectos rastreros o voladores: identificar el excremento el cual varia de
acuerdo con cada especie en particular.

v Elolor puede ayudar a detectar la presencia o anidamiento de insectos.
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Se elaboran los soportes y registros en el momento oportuno, de manera clara, legible,
segun formatos de control en la verificacién de las condiciones del establecimiento. Estos
formatos se diligenciaran estrictamente con el fin de: conservar y/o distribuir los soportes
relacionados con su actividad de tal manera que permitan su rapida ubicacidon cuando se
requiera y controlar que todos aquellos documentos que requieran de un respaldo
adicional estén debidamente soportados con el fin de atender las necesidades de control
del programa cuando ésta se presente.

10.5 ACCIONES CORRECTIVAS

Si el proceso de implementacién de las diferentes actividades de control no se obtienen
los resultados deseados se la empresa:

v

v

Se realizard aseo profundo de todas las zonas previo a la evidencia de alguna
infestacidn para posterior solicitud de erradicacién.

Se verifica el estado de barreras fisicas, instalaciones y equipos.

Verificar almacenamiento de los productos tanto en recipientes tapados bien
protegidos en estanterias, estibas de material sanitario, limpias y en buen estado

Si se encuentra un drea con huella o presencia de plaga esta se debe eliminar de
forma inmediata, teniendo presente practicas higiénicas adecuadas para evitar el
riesgo de contaminacion de superficies, se realiza lavado y desinfecciéon para
realizar seguimiento al area y asi determinar el procedimientos a seguir
(mantenimiento locativo o equipos, limpieza, manejo de residuos entre otros)
posteriormente se le comunica a la empresa externa para que revise dicha area en
su préxima visita o de ser necesario que haga presencia para el control y tomar las
medidas correctivas pertinentes.

Verificar el almacenamiento de residuos sdlidos, su disposicion, el estado y
limpieza de los recipientes y su proteccidn.

Solicitar a la empresa prestadora del servicio realizar una nueva visita para
detectar zonas de infestacién y tomar las acciones pertinentes en cada darea.

Si por algun motivo, se incumple con la programaciéon estipulada, esta se
adelantara o se atrasara maximo 5 dias. Si la empresa fumigadora no aplica el
producto programado se le exigird repetir el proceso.}

Cuando se realice control quimico se verifique su oportunidad y efectividad,
ademads de la idoneidad del operador externo

Si se evidencia presencia de gorgojo en alimentos este se separara de forma
inmediata y se almacena en un recipiente hermético para evitar la diseminacién de
este.
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11 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

El programa de abastecimiento de agua potable es de importancia porque garantiza la
calidad de agua que se utiliza en las diferentes etapas del proceso productivo como en los
procesos de limpieza y desinfeccion, con el fin de prevenir cualquier tipo de
contaminacién y asegurar la inocuidad tanto de los procesos como de los productos
elaborados, la empresa garantiza que el suministro de agua sea de calidad potable para las
diferentes actividades de produccion, de limpieza y desinfeccién tanto en la planta, como
en los centros de produccién.

11.1 PROCEDIMIENTOS PARA EVALUAR LA CALIDAD DE AGUA.
En las instalaciones se llevardn a cabo procedimientos que le permitan monitorear la
calidad del agua utilizada, algunos se realizardn in situ diariamente y otros serdn
ejecutados por agentes externos. Para realizar estos procesos se tomaran en cuenta los
pardmetros establecidos en la resolucién 2115 de 2007, la cual establece las
caracteristicas optimas que debe tener el agua de consumo humano.

11.1.1 Caracteristicas fisicoquimicas
El agua para consumo humano no podra sobrepasar los valores maximos
aceptables para cada una de las caracteristicas fisicas que enmarcan la norma colombiana

11.1.2 Caracteristicas microbioldgicas

Las caracteristicas microbioldgicas del agua para consumo humano deben
enmarcarse dentro de unos valores maximos aceptables desde el punto de vista
microbioldgico, los cuales son establecidos teniendo en cuenta los limites de confianza del
95% vy para técnicas con habilidad de deteccion desde 1 Unidad Formadora de Colonia
(UFC) o 1 microorganismo en 100 cm3 de muestra; como prueba complementaria se
recomienda realizar la determinacion de microorganismos Meso filos, cuyo valor maximo
aceptable serd de 100 UFC.

11.1.3 Caracteristicas organolépticas

Las caracteristicas organolépticas del agua hacen referencia al olor, el sabor, el
color y la turbidez. En su estado puro, el agua es tanto inodora “carecen de olor”, sin
embargo, cuando sustancias organicas o inorgdnicas se disuelven en el agua, comienza a
adquirir un color caracteristico y, algunas veces, olor.

11.1.4 Sistema de potabilizacion.

El agua utilizada es distribuida por las Empresas Publica de Medellin, esta agua es
tratada de acuerdo a los estdndares establecidos por el Ministerio de Proteccidn Social, la
empresa no cuenta con un sistema de tratamiento de potabilizacién al agua. Se aclara
gue en la empresa no se realiza recoleccién de agua lluvia o es obtenida de otra fuente
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Enripan

distinta a la red de empresas publicas y por eso no se tiene procedimiento de

potabilizacion de agua.
Ver anexo _ ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTOS_ A.

11.1.5 Puntos de abastecimiento de agua

Hace referencia a los diferentes puntos disponibles en al local donde se desarrollan
las actividades y por medios de los cuales se suplen las necesidades para garantizar la
ejecucién de actividades como: lavado y desinfeccion de manos, preparacion de alimentos,

uso de unidades sanitarias, lavado y desinfeccién de areas, equipos y utensilios.
Ver anexo _ ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTOS _ B.

11.1.6 Andlisis calidad del agua

La empresa realizard andlisis de la calidad microbiolégica y fisicoquimica del agua
semestralmente a través de un laboratorio externo quien envia personal idéneo para
dicha labor, respetando el protocolo del Ministerio de Proteccion Social; estos analisis se
llevan a cabo con el fin de realizar un seguimiento a la calidad del agua suministrada por la
empresa de servicios publicos EPM-Empresas Publicas de Medellin y el estado de la red
hidrica.
El cloro residual y pH (Potencial de Hidrogeniones), son medidos diariamente de forma
simultanea, preferiblemente al iniciar la jornada, in situ con un andlisis comparativo dado

que el test funciona por colorimetria.
Ver anexo _ PROCEDIMIENTO PARA ANALISIS CALIDAD DE AGUA POTABLE.

La muestra de agua se toma rotando por los diferentes puntos de abastecimiento; el
rango establecido a nivel normativo para el cloro residual libre debe estar entre 0.3 a 2.0
ppm y el rango para medir el pH debe de estar entre 6,5 - 9.0; la medicidn se realiza con
un kit comparativo, para la medicion de cloro residual se utiliza el reactivo DPD1 y para pH
la pastilla de rojo fenol, cada una en la celda correspondiente y asi poder establecer el
valor en el que se encuentra.

Adicionalmente se analizan las caracteristicas organolépticas como el olor, el sabor, el
color y la turbidez, al finalizar el andlisis los resultados obtenidos se registran en el

formato correspondiente.
Ver anexo _ Formato ANALISIS CALIDAD DEL AGUA.
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11.1.7 Manejo almacenamiento de agua.

Se recolecta agua potable en recipiente (tanque con tapa)
el cual debe cerrar completamente para evitar ingreso de particulas y/o insectos; se ubica
en lugar fresco y seco; el agua recolectada se evacua cada 8 dias para garantizar la
potabilizacion de la misma. Al momento de su uso se realiza analisis de la misma (pH vy
cloro residual) y de acuerdo al resultado se determina su uso; si no cuenta con presencia
de cloro residual y pH fuera del rango solo podrd ser utilizada para limpieza de pisos y
unidad sanitaria.

11.2 ACTIVADES DE MONITOREOQ Y VERIFICACION
El éxito de este programa radica en la correcta aplicacién de los procedimientos y uso
adecuado de la informacidn aqui estipulada; por tal motivo el personal administrativo y
operativo debe conocerlo a cabalidad, para ello se deben realizar capacitaciones tedrico-
practicas en las que se asegure el manejo de los procedimientos, los cuales deben
registrarse en los formatos disefiados para tal fin, estos deben estar disponibles para ser
verificados en cualquier momento por las autoridades competentes.

El personal de calidad, administradores o supervisores realizardn el monitoreo del flujo de
agua, la limpieza e higiene del tanque de almacenamiento; control calidad realiza
verificacion diaria de la calidad del agua por medio del andlisis del pH, cloro residual y
caracteristicas organolépticas; se realizan analisis microbiolédgicos y fisicoquimicos del
agua de forma semestral; Control calidad verifican que los andlisis se realicen con la
frecuencia establecida y que los resultados estén de acuerdo a la normativa establecida en
la resolucion 2115 del 2007.

Como constancia del control de pH, cloro residual y caracteristicas organolépticas se

registran los resultados en formato definido.
Ver anexo_ Analisis calidad del agua

11.3 PLAN DE CONTINGENCIA
Ante una eventualidad de corte temporal de agua (lo cual tiene una ocurrencia baja), el
personal de calidad debe informar al personal manipulador sobre la imperiosa necesidad
de ahorro y uso medido del liquido, donde se les dé prioridad a los procedimientos de
limpieza y desinfeccion y suspender actividades de produccion.

Si bien no se cuenta con tanque para almacenamiento de agua potable, se implementan
acciones para garantizar adecuadas condiciones higiénico sanitarias como: uso de agua
almacenada en recipientes (tanque de piso con tapa) serd utilizada para los procesos de
sanitizacion de la planta (lavado de pisos, uso de unidades sanitarias); en caso de
observarse alguna anomalia en las caracteristicas del agua - pH y cloro residual se compra
agua embotellada para finalizar los productos en proceso, y si hay produccién sin iniciar se
suspende hasta contar con el abastecimiento por parte del prestador del servicio.
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12 CONTROL DE PROVEEDORES

A continuacion, se describen las actividades que realiza la empresa para realizar la
seleccion y el adecuado control de proveedores; los procedimientos para la
implementacion del programa y asi mismo se establecen las responsabilidades de los
procedimientos establecidos.

+ ldentificacién de materias primas, insumos, equipos y servicios.

% Seleccion y evaluacion de proveedores.

R
%

Compra.

O
°o

Recepcion de materias primas e insumos.

O
°o

Almacenamiento.

12.1 IDENTIFICACION DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS, EQUIPOS Y SERVICIOS.

En esta etapa se especifican las caracteristicas basicas de las materias primas, insumos,
equipos, utensilios y servicios necesarios en cada uno de los procesos, para que cumplan
con todos los requisitos establecidos por la empresa (legales y del producto), siendo este
el primer filtro para definir los posibles proveedores y realizar una buena seleccion de los
mismos, evitando retrocesos en las etapas posteriores, es importante tener presente que
las materias primas influyen directamente en la calidad e inocuidad del producto
terminado, y se evita que estas se conviertan en un factor de riesgo para nuestro proceso,
por lo que se hace necesario identificar el estado en que deben de llegar las materias
primas que son requeridas en produccién, algunas de estas son: las propiedades
organolépticas (olor, color, textura, apariencia), métodos de conservacion, integridad e
informacién del empaque.

Para la adecuada verificacion de los criterios de aceptacion y rechazo se hace

indispensable que todo el personal tenga conocimiento claro de los mismos.
Ver Anexo _ INSTRUCTIVO CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO.

PROCEDIMIENTO IDENTIFICACION DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS, EQUIPOS Y SERVICIOS

FRECUENCIA DE DOCUMENTO
DESCRIPCION ARG

Describir las especificaciones o caracteristicas de cada materia
prima o insumo requerido: color, olor, textura — apariencia,
temperatura, empaque (tipo de material, estado e informacién),
condiciones de recibo (cantidad, horario, vehiculo
transportador, personal manipulador).

Equipos: disefio sanitario, capacidad, caracteristicas de
funcionamiento (voltaje, sistema, componentes adicionales —
compresor), dimensiones, mantenimiento requerido.

Al momento de
evaluar un producto
o servicio.

Documento - Criterios
de aceptaciony
rechazo.
Gerencia — Control
Calidad.
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12.2 SELECCION Y EVALUACION DE PROVEEDORES.
En esta etapa se definen los criterios de seleccidén de proveedores, teniendo en cuenta los
aspectos relacionados con la calidad del producto o servicio que se va a adquirir, algunos
de estos requisitos son:

v/ Del producto: de acuerdo a las necesidades de la empresa, que cumplan los criterios
de aceptacion y rechazo de cada una de las materias primas e insumos, dado que con
base a esto se toman las decisiones en el momento de la negociacién de los mismos.

v/ Sistema de calidad: determinar si el proveedor este certificado en alglin sistema de
gestién de calidad, si cuenta con registro, permiso o notificacién sanitaria, si es
procedente de una planta de autorizada “planta de sacrificio, planta de desposte o
acondicionador.

v Garantia: que garanticen la calidad del producto en todo momento.

v/ Precio: que sea competitivo y razonable de acuerdo volumen — cantidad y al producto
o servicio ofrecido.

v Documentacion: que cumpla con todos los requisitos legales como empresa y de
requerirse que suministre los certificados de calidad u otros de acuerdo a las
necesidades de la empresa.

v/ Servicio: que estén disponibles cuando se requiera, y que brinden acompafiamiento o
asesorias.

v Tiempo de respuesta: Mientras mas rapido sea el tiempo de respuesta, es mucho
mejor para la empresa.

v Condiciones de Pago: evaluar la forma y medio de pago: efectivo, transferencia,
consignacion bancaria o crédito y plazo.

Para verificar que dichos requisitos si se cumplan es necesario solicitar los soportes y
poder determinar si es confiable o no como proveedor, ademas para realizar la evaluacién
se hace seguimiento al producto o servicio recibido.

12.2.1 Consideraciones generales de la evaluacion de proveedores.

Para realizar una evaluacion objetiva se deben conocer las generalidades de los

productos que proveen, la evaluacion estd a cargo de Gerencia, Directora de compras,
personal administrativo — contable y control calidad.
A los proveedores de materia prima carnica se les puede solicitar resultados
microbioldgicos, segln lo critico que se considere el proveedor, o si se presentan
eventualidades de rechazo en el recibo; de ser posible se puede hacer visita a las
instalaciones de los proveedores criticos, pero con la evaluacion de la entidad de control
es suficiente.
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PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE PROVEEDORES

DESCRIPCION

FRECUENCIA DE
EVALUACION

DOCUMENTO

Seleccién: solicitar informacion a los proveedores que
permitan conocer las especificaciones o caracteristicas del
producto cémo la ficha técnica, verificar que la informacion
este actualizada y se evidencie la autorizaciéon para su
comercializacion si aplica.

Cada 12 meses.

Fichas técnicas.

Evaluacién: se analiza el producto o servicio, incluyendo:
eficiencia, precio de acuerdo a la cantidad requerida;
tiempo para su solicitud, productos o servicios similares en
el mercado, que su composicion no altere el proceso y/o el
producto terminado, despacho del pedido y la respuesta
ante problemas que se reporten.

Al ingresar como
proveedor Cada 12
meses.

Formato evaluacién de
proveedores

Anadlisis de resultados de la evaluacion: después de
realizada la evaluacidn se califica cada uno de los puntos.

Al momento de la
evaluacion.

Formato evaluacién de
proveedores

Calificaciéon y diagnostico final: segun la calificacion
obtenida se asigna un puntaje y rango al proveedor; se

Después de cada

Formato evaluacién de

establece si es confiable o si se debe cambiar o tomar evaluacion. proveedores
correctivos.

Seguimiento a la gestidn: posterior a la ultima evaluacidn, )

se sigue observando que el producto cumpla con lo Continuo. Formato de recibo de

requerido para continuar con ese proveedor.

materias primas.

Cambio de proveedor: por baja calificacion o
incumplimiento en la implementacion de acciones
correctivas, en caso de que se determine que el proveedor
no es confiable se debe hacer un cambio para no arriesgar
la calidad del producto.

Al momento que se
requiera el cambio.

Listado maestro de
proveedor-es.

Finalizado este proceso quedan aprobados los proveedores para realizar las compras.

La gestidon de los proveedores con calificacién alta se revisa cada afio, pero si la calificacion es baja se
determina si se cambia el proveedor, o si se debe estar evaluando con una frecuencia inferior.

Ver Anexo _ FORMATO EVALUACION DE PROVEEDORES.

De acuerdo al resultado que arroje la evaluacidon de proveedores se establecen dos
opciones, primera: los que no cumplen con los criterios basicos (precio, calidad, capacidad,
necesidad del proceso) se descartan; segunda: los que son aprobados entran a formar
parte del listado maestro de proveedores, que es el listado de opciones para la compra de
las diferentes materias primas e insumos, en el documento se registra informaciéon como:
nombre de la empresa, producto, servicio o equipo que suministra, direccion de ubicacién,
nombre del contacto - teléfono, correo electrénico y logo que identifica la empresa; este
documento se podra ir actualizando de acuerdo a las necesidades de las materias primas,

insumos, servicios y/o equipos.

Ver anexo _ LISTADO MAESTRO DE PROVEEDORES.
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12.3 COMPRA.
Para solicitar los productos se debe tener presente el inventario, requerimiento o
necesidad de los mismos, las frecuencias de los pedidos pueden variar de acuerdo al
consumo de materias primas, insumos, desgaste de equipos o de la frecuencia establecida
para los analisis especificos, entre otros.

Para realizar el proceso de compra se debe tener en cuenta el listado maestro de
proveedores, verificando quienes pueden proveer-suministrar el producto o servicio; se
establece contacto telefdnico o via WhatsApp con el proveedor, si es la primera compra se
solicita la cotizacion, para compras posteriores se debe indagar por el valor negociado
inicialmente, si hay aumento en el valor del producto lo ideal es que por parte del
proveedor se informe con anticipacién; se solicita la cantidad de producto requerido, se
establece la fecha y hora de la entrega o la ejecucién del servicio y se acuerda la forma de

pago.

Si al momento de la entrega del producto en la empresa no se cuenta con la ficha técnica
y hoja de seguridad, esta se debe hacer llegar o enviar con la primera entrega del pedido,
las mismas se deberan actualizar por parte del proveedor al realizar cambio de versiones;
si es un servicio al finalizar el mismo se genera un certificado de la actividad realizada; si
son analisis externos, cumplido el tiempo requerido para los resultados (andlisis
microbioldgicos, fisicoquimicos) podran ser entregados por correo electrénico o correo

postal.
Ver anexo _ FICHAS TECNICAS.

PROCEDMIENTO DE COMPRAS

ACTIVIDAD RESPONSABLE | REGISTRO
Identificar la necesidad de compra: Se evalua la necesidad de
compra de acuerdo al producto o servicio (diario, semanal, Administrador_y N/A
mensual, semestral, anual) personal operativo '

Comparar las cotizaciones: antes de realizar la compra se deben
revisar las cotizaciones recientes, para decidir con que

proveedor se adquiere el producto o servicio, si ya se tiene . Cotizaciones
definido un proveedor con buenas referencias, se continia con Gereln_ma,
este. Auxiliar
- - - administrativa,
Gest_lonar Ia’ compra: ref':\h_zar pedido al proveedor, ya sea por control calidad
medio telefénico, electrénico o personal.  Acordar fecha de

Correo, chat
entrega y forma de pago.

Proxima etapa, recepcion...
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12.4 RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

| PROVEEDOR |

¥

| TRANSPORTE |

']

| RECEPCION DE MATERIA PRIMA |

PREALISTAMIENTO

| ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO |
AMBIENTE

CONG ELACION

| DESCONG ELACION

| | ALMACENAMIENTO REFRIG EIlACKjN| |

Como primer aspecto a verificar en la recepcién de materias primas e insumos es la
condicidn sanitaria y cumplimiento normativo de los vehiculos en los cuales se
transportan los mismos, para lo cual se cuenta con un procedimiento para realizar
verificacidn e inspeccidn, esto con el fin de evitar que las condiciones de la unidad de
transporte, las condiciones de manejo de productos y/o practicas del personal
manipulador, generen riesgo de contaminacién a los mismos, a su envase o embalaje.

12.4.1 Especificaciones Técnicas de las Materias Primas

Todas las materias primas utilizadas en los procesos de produccién de Industrias
Alimenticias Enripan S.A.S, deberdan cumplir con los estdndares de calidad especificados en
la normatividad vigente (resolucién 2674 de 2013, Resolucién 5109/2025 y demas que se
requieran), una vez lleguen a las instalaciones de la empresa, el personal encargado
verificard lo siguiente:

v/ Cantidad: La cantidad recibida debe coincidir con el pedido realizado.

v Empaque: Los empaques y embalajes deben estar en dptimas condiciones, sin
aberturas, magulladuras, signos de ataque de plagas, libres de humedades que afecten
la calidad del producto.

v Rotulado: El rotulado de los productos debe ser acorde a lo establecido en la
resolucién 5109 de 2005, donde se establecen las especificaciones para dicho tema,
siendo lo mas relevante la lectura clara y visible de la fecha de fabricacién o lote y la
fecha de vencimiento o caducidad.

v Temperatura: De acuerdo a las caracteristicas de algunas materias primas, estas
deberdn ser transportadas y almacenadas bajo condiciones especificas de temperatura,
para el caso de productos de refrigeracion se deben mantener los productos en rangos
de temperatura que oscilen entre 0 y 59C, y los productos que requieran congelacién
deberdn conservarse entre 0y -182C.

v/ Condiciones de Transporte: los vehiculos y personal que transporte las materias
primas, deben cumplir con las buenas practicas de manipulacion, por esto el personal
encargado debera verificar el orden, limpieza y desinfeccion del carro, presentacién
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personal y manipulacion por parte del personal transportador, en caso de presentarse
alguna anomalia que represente una amenaza a la inocuidad del producto, este sera
causal de rechazo y solo se podra recibir una vez se hagan las correcciones necesarias
y se cumpla con las normas establecidas.

v/ Calidad: las materias primas cumpliran con los requerimientos de calidad establecidas
en el contrato. No presentan olores, color o sabor anormales segln su naturaleza. Se
recibird en buen estado y bajo las condiciones de higiene necesarias. Se tomaran al
azar muestras para hacer revisidon organoléptica. Si se encuentra anomalias que
infieran en la inocuidad del producto, el producto recibido serd rechazado.

Al tener claro los aspectos a evaluar y requerimientos a cumplir se procedera con el

diligenciamiento de un documento como constancia de la verificacion e inspeccidn.
Ver ANEXO _ Procedimiento Inspeccién y verificacidn de las condiciones de los vehiculos de transporte.
Ver Anexo_ FORMATO INSPECCION VEHICULOS.

Posteriormente el personal que recibe la materia prima debe verificar: la cantidad -
corroborando que lo que va a recibir corresponde a lo que fue solicitado y facturado;
calidad - los productos deben cumplir con las especificaciones establecidas en el anexo
_criterios de aceptacion y rechazo, los cuales deben estar claros al momento del recibo.

Control de conformidad: dada la importancia de la calidad de las materias primas e
insumos éstos deberan cumplir las especificaciones descritas. Si cumple se les da ingreso y
se registran.

Rechazo: si la materia prima e insumos no cumple con lo establecido en los
criterios de aceptacidon y rechazo, se realiza la devolucién inmediata al proveedor o si el
mismo autoriza se elimina mediante métodos seguros; en caso de que posterior al recibo
se detecten problemas con los productos, éstos se mantendran totalmente separados e
identificados “producto no conforme” para evitar confusiones con las materias primas
aceptadas, se gestiona la devolucion y/o eliminacion con el proveedor y se registra en el
formato de recibo.
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PROCEDIMIENTO DE RECIBO

PROCEDIMIENTO RESPONSABLE REGISTRO
Verificacion de la solicitud: el encargado del recibo compara la
factura o remision y verifica que el producto a recibir Persona NA/ Factura
corresponde a lo solicitado — cantidad. encargada del de venta-

recibo. remision

Inspeccion:
para materias primas e insumos: se procede a verificar el
producto, esto se hace segun los criterios de aceptacion y
rechazo; adicionalmente se supervisa que el descargue y
manipulacion de los productos se realice de forma correcta,
en cuanto al rotulado el mismo debe estar en buenas | Persona encargada Formato de
condiciones (completo, letra legible e indeleble), la

informacion completa de acuerdo a la resolucion 5109/2005
(nombre del producto, fabricante — direccién y teléfono, lista

del recibo.

Recepcion de

de ingredientes, peso neto, forma de conservacion - uso, Control calidad o materia
;?)?lrztsrgondap.ermlso o notificacién sanitaria) u otra segun administrador prima.
Si se requiere se toma la temperatura del producto.
En caso de que el producto no cumpla segun lo descrito en
los criterios de aceptaciéon y rechazo no ingresa para
almacenamiento.
Para equipos, implementos:
Los equipos deben cumplir con las especificaciones | Persona asignada Hoja de vida
establecidas a nivel normativo, llegar con los accesorios )
requeridos, en buen estado sin abolladuras, con el manual. segun corresponda | de equipos.
Cuando los productos que se reciben se encuentran a
satisfaccion se entrega la factura o remision a Gerencia o Persona Factura de
auxiliar .administrativa para verificar valor, forma de pago — encargada del venta -
pago y firma del documento.

recibo. remision

Proceder con el almacenamiento...

Ver anexo _ FORMATO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

12.5 ALMACENAMIENTO.

Las materias primas se deben almacenar bajo condiciones que aseguren su buena
conservacién fisico — quimica, microbioldgica, organoléptica y eviten la contaminacién
cruzada. Para el procedimiento se tienen en cuenta las siguientes condiciones:

v Los alimentos se deben almacenar solo en lugares de almacenamiento seco,
refrigeracion o congelacién, segln su naturaleza. El almacenamiento de productos que
requieren refrigeracién o congelacién se realizard teniendo en cuenta las condiciones
de temperatura, humedad y circulaciéon del aire que requiera el alimento, materia

prima o insumo.

v No almacenar alimentos sobre el piso ni la pared, ni cerca de sustancias quimicas o
recipientes de basura. El almacenamiento de los insumos y materias primas se
realizard ordenadamente en pilas o estibas con separacién minima de 60 centimetros
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con respecto a las paredes perimetrales, y disponerse sobre estibas o tarimas limpias y
en buen estado, elevadas del piso por lo menos 15 centimetros de manera que se
permita la inspeccién, limpieza y fumigacion, si es el caso.

v/ Las dreas de almacenamiento se deben mantener limpias y secas, los derrames se

deben limpiar tan pronto ocurran.

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO

PROCEDIMIENTO

RESPONSABLE

REGISTRO

Para alimentos perecederos, almacenar los productos lo antes posible para evitar que pierdan la cadena

de frio 0 que se puedan contaminar.

Ubicar la compra en el lugar correspondiente:
El encargado de recibir verifica que se ubique el producto en el

Persona

sitio correspondiente lo antes posible o si él lo debe ubicar lo encargada del N/A
hace en el menor tiempo posible.
recibo o del area.
Almacenar sobre estibas o estanterias, nunca sobre el piso.
Evitar almacenar en sitios de flujo de personas y/o procesos.
No deben recibir luz natural directa. Persona encargada
Deben mantenerse I|br§s de re3|du,os, pIaga; y polvo. de recibo N/A
El lugar de almacenamiento deberé ser ventilado.
No almacenar productos peligrosos, voluminosos o pesados en Control calidad
estructuras altas.
Las temperaturas recomendadas son: F ¢
Temperatura ambiente, bodegas que no superen los 30°C. ormato
Refrigeracion: 0 a 4° C. Control calidad Control de
Congelacion: -14 a -21 °C
Gerencia temperatura
de cavas
Verificar la rotacién en el almacenamiento:
Garantizar el sistema PEPS para la rotacién (primero en entrar,
primero en salir, teniendo presente los productos préximos a Persona
vencer).
El etiquetado debe ser legible, para los productos — insumos encargadas de N/A

que cuenten con FV que se pueda borrar colocarle una cinta
transparente (notificar al fabricante como mejora de Ia
condicion).

Alejar productos sensibles al agua de tomas o conducciones y
de material inflamable.

almacenamiento y

Control calidad

12.6 ACTIVIDADES DE MONITOREO Y VERIFICACION
Para verificar el cumplimiento de los procedimientos establecidos en el presente
programa se realizan actividades como capacitacion al personal involucrado en la

recepcién de los productos de acuerdo a:
> Criterios de aceptacidn y rechazo.
> Legislacion sanitaria para rotulado.

> Diligenciamiento de documentos (formatos).
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> Verificacidon - toma de temperaturas en la recepcion de materias primas.

El seguimiento a proveedores se realiza por medio de las evaluaciones periddicas, las
cuales permiten identificar oportunidades de mejora respecto a: atencién, precio,
certificaciones de calidad, capacidad logistica, experiencia.

Por parte de calidad verificacion del diligenciamiento de documentos.

12.7 ACCIONES CORRECTIVAS

En el momento en que se evidencie que el producto no cumple con los criterios de
aceptacion sera devuelto de forma inmediata al proveedor, no ingresa al establecimiento,
por lo tanto no se genera registro del ingreso y se notifica al personal administrativo dicha
decisidon para asi poder realizar la solicitud a otro proveedor; se solicita plan de mejora
con el proveedor en caso de presentarse algun tipo de incumplimiento con alguno de los
acuerdos o con la calidad de las materias primas entregadas, en el caso de no presentarse
mejora, se realizara una nueva seleccion del proveedor.

Si al momento del recibo el producto cumple las caracteristicas pero, durante el
almacenamiento las mismas varian (generando cambio en las propiedades fisicoquimicas
— microbiolégicas u organolépticas) el producto se aparta identificandolo como producto
no conforme y apartandolo de la materia prima o insumo para el uso; adicionalmente se
notifica al proveedor para su devolucién, la cual se debe realizar en el menor tiempo
posible y/o definir la disposicién final del mismo, como constancia de dicho procedimiento
se realiza el registro.

12.8 FORMATOS
En cuanto al soporte documental para este programa se cuenta con siguientes formatos
para su respectivo diligenciamiento:

] FRECUENCIA DE
NOMBRE cODIGO RESPONSABLE
DILIGENCIAMIENTO
. F-CC-CP/01 Alingresar o
Listado maestro de provedores actualizar proveedores | control Calidad.
Evaluacion proveedores F-CC-CP/02 Anual.
Control Calidad —
‘2 , O e personal
Inspeccion de vehiculos F-CC-CP/03 En cada recepcion. encargado de la
recepcion.
‘. . . e Encargado de la
Recepcion de materia prima F-CC-CP/04 En cada recepcion recepcion.
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13 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

El sistema de trazabilidad permite manejar gran diversidad de productos el cual permite
hacer un detallado seguimiento de todos y cada uno de los productos, dese su
procesamiento hasta su consumo final. La elaboracidn del sistema de trazabilidad es el
primer paso para la estandarizacion de los procesos, esta permite hacer el seguimiento
durante todas sus etapas y en caso de presentarse una queja o reclamo se puede hacer el
rastreo de una forma mas acelerada y llegar a la fuente y asi se podria evitar que este
mismo problema se vuelva a repetir.

13.1 GENERALIDADES TECNICAS

La trazabilidad de los productos se fundamenta en dos factores claves: la correcta
codificacién de los lotes de produccién, y el correcto diligenciamiento de los registros de
produccién y control de calidad de cada lote.

13.2 PROCEDIMIENTO

13.2.1 Flujograma proceso produccion

RESPON
ETAPA ACTIVIDADES FRECUENCIA REGISTRO
SABLE
Rotular todos los productos que se han Rétulo materia prima -
separado de su empaque original, por p
. ejemplo, granos, harina de trigo, etc. L Auxiliar de proceso
Almacenamiento Diario

Registrar temperaturas de almacenamiento
en cada uno de los sistemas de refrigeracion

Produccion

ANEXO 3. Formato
Control temperatura
equipos de frio

Registrar la desinfeccion de Fruver y
empaques de productos terminado.

Registrar los cambios o adiciones para la
jornada de produccion en el formato de
control de produccion. Se evaluan y registran
las condiciones tanto organolépticas como
de temperatura del producto, para realizar

Auxiliar de

Formato Limpieza y
Desinfeccion

ANEXO 4. Formato
LIBERACION
PRODUCTO
TERMINADO

Produccié posterior liberacion — servido del mismo. Diario Produccis
roduccion Tomar muestra testigo (100 gr minimo), de FOCUeECion | ANEXO 5. Formato
cada uno de los productos del dia o Toma de
allmentos descritos en el menU que han contramuestras.
tenido un proceso de transformacion.
Todos los colaboradores que manipulan el Firma de cada uno de
producto en todas las etapas del proceso los formatos
deben quedar registrados e identificados. diligenciados
Seguimiento  y | La informacion debe estar disponible para Documentos asociados:
e e e o biuo | Jefede | ANEXO 6 Format
Investigacion de alerta de incidentes Produccién | CONTROL DE
alimentarios. PRODUCTO NO
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Realizar seguimiento del producto del CONFORME.
servicio segun los registros del proceso
(desde la recepcion de materia prima hasta
el consumo del alimento por el usuario).

Registrar hallazgos de Trazabilidad e
implementar  acciones  preventivas o
correctivas segun sea el caso para mejorar
la calidad del servicio

Someter a analisis microbioldgico los Formatos de Registro
productos, preparaciones, equipos,
superficies, utensilios y manipuladores, esto
de manera periodica cumpliendo con el
cronograma establecido para tal fin.

' PREALISTAMIENTO

‘ |ALMACENAMIENTO REFRIGER_AEION‘

CONGELACION

DESCONGELACION

ALMACENAMIENTO
AMBIENTE

ALMACENAMIENTO |

| PREPARACION |

) 4

ALIMENTOS DE ALIMENTOS DE
COSUMO EN CRUDO CONSUMO COCIDOS
| EMPLATADO |

¥

| SERVICIO |

.

‘ RECEPCION, LAVADO Y DESINFECCION DE |
MENAIE

. 4

| ALMACENAMIENTO DE MENAJE |

13.2.2 Control de variables del proceso _ Control de puntos criticos.

Temperatura: De acuerdo a las caracteristicas de algunas materias primas, estas deberan
ser transportadas y almacenadas bajo condiciones especificas de temperatura, para el caso de
productos de refrigeracion se deben mantener los productos en rangos de temperatura que oscilen
entre 0 y 5°C, y los productos que requieran congelacion deberan conservarse entre 0 y -18°C.

Ver anexos _ REGISTRO Y CONTROL DE TEMPERATURAS - EQUIPOS

13.2.3 Producto terminado _ Control de puntos criticos

Parar realizar la liberacién o servido del producto terminado se tiene presentes las
siguientes caracteristicas y revisiones:

Evaluacion Sensorial: Luego de terminar las preparaciones o productos, estos
serdn sometidos a analisis sensorial para evaluar sus caracteristicas organolépticas y de
calidad antes que salgan al servicio, la informacién serd registrada en el formato
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correspondiente y cualquier anomalia serd reportada de inmediato para tomar las
acciones correctivas necesarias.

Condiciones de Almacenamiento antes del servido: De acuerdo al tipo de
producto, este se conservara bajo las condiciones necesarias para impedir la reproduccién
de microorganismos patégenos que afecten su inocuidad, para los productos que
requieran almacenamiento a bajas temperaturas, se llevaran a los refrigeradores o cava
de congelacién para ser almacenados alli sin que se interrumpa la cadena de frio, asi
mismo, aquellos productos que por su naturaleza no requieran de condiciones de
temperatura especificas estaran dispuestos en el area destinada para tal fin, protegidos,
evitando condiciones de humedad o altas temperaturas que puedan afectar sus
caracteristicas organolépticas hasta el momento del servido. Para mantener las
temperaturas de servido de los productos calientes (70°C), se dispondra del uso de
samovares, bafos de maria o cualquier otro medio que permita garantizar este proceso.

Servido de los alimentos: El servido de alimentos en el establecimiento, se realiza
estilo Buffet, donde las operarias de produccidn, adicionan las porciones de alimentos
segun la minuta del dia. Para el caso del jugo se dispone de un Dispensador de jugos, en el
cual se alcanzan temperaturas entre 4 y 5 °C. La sopa, se almacena en samovares, a los
cuales se les suministra calor a través de un mechero de alcohol. Para el resto de
productos calientes, como arroz y energéticos, estos se disponen en recipientes metdlicos
los cuales estaran siempre en contacto con Bafios de Maria para mantener la temperatura
de servido (70°C). Se tendra a disposicién de implementos para porcidn higiénica y
correctamente los alimentos segln el gramaje establecido.

Ver anexo_ LIBERACION PRODUCTO TERMINADO

13.3 ACTIVIDADES DE MIONITOREO Y VERIFICACION

13.3.1 Contra muestras

Como parte de este plan diariamente se recolectaran muestras (100 gr) de todas
las preparaciones y/o productos resultantes de la produccion del dia, estos se
almacenaran en congelacién (0/-182C) debidamente rotulados con toda la informacion del
producto (nombre, fecha fabricacién, fecha vencimiento, persona encargada) por un
periodo minimo de 72 horas. Las muestras deben estar disponibles para cualquier

evaluacion interna o externa.
Ver anexo_ TOMA DE CONTRAMUESTRAS

13.3.2 Producto No Conforme PNC

Es todo aquel producto (sea materia prima o producto terminado) que no cumple
con las especificaciones técnicas de calidad para ser utilizado en la produccién de
alimentos o para ser consumido directamente por una persona, estos pueden identificarse
a lo largo de la cadena productiva, desde la recepcién de la materia prima,
almacenamiento, proceso de produccion o luego de haber sido despachados al
consumidor final.
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13.3.3 Manejo de Devoluciones:

En el caso de las devoluciones de PNC por parte del cliente el procedimiento a

seguir serd el siguiente:

Recibir el producto o preparacién sefialada de tener alguna no conformidad y
diligenciar el formato de PQRS.

Evaluacién de la no conformidad por parte del jefe de Calidad, administrador o
Supervisor del servicio de alimentacion. Descartar producto, este tipo de
preparaciones o productos no pueden ingresar nuevamente a la planta de produccion
por representar un riesgo de contaminacion.

Hacer la reposicién al cliente en caso de que haya lugar para esto.

Elaborar una carta para el cliente en la que se le ofrecen disculpas y se le brinden las
explicaciones a las que haya lugar por el inconveniente presentado.

Vigente: 09/03/2026



MANUAL DE CALIDAD - BUENAS PRACTICAS ~ CO0i80: P-eC-MC/0
DE MANUFACTURA '

14 PLAN DE MUESTREO - control microbioldgico

Con el fin de evaluar las condiciones higiénico-sanitarias de las preparaciones, productos,
instalaciones, equipos, superficies y manipuladores que intervienen en los procesos de
produccién de las lineas de negocio de Industrias Alimenticias Enripan S.A.S, se realizard
periédicamente un muestreo de vigilancia en el que se tomaran muestras para realizar
analisis microbioldgicos por parte de un laboratorio especializado.

14.1 Descripcion de los microorganismos evaluados para los alimentos de alto
riesgo:
Es necesario conocer acerca de los microorganismos que atacan los productos que
manejamos en la empresa, para de esta forma poderlos atacar de una mejor manera, en
caso de que se presenten o evitar la proliferacién de éstos, a continuacién, se describen
algunas caracteristicas propias de estos microorganismos.

Aerobios Mesofilos

Este tipo de bacterias sirven como indicadores de calidad de
producto identificando el deterioro de éste; el recuento de
estos microorganismos se estima la flora total, pero sin
especificar los tipos de gérmenes; un conteo alto en estos
microorganismos indica que posiblemente la materia prima
esta contaminada, las condiciones de limpieza son deficientes,
las condiciones de temperatura y tiempo son inadecuadas en
la elaboracién y almacenamiento o una combinacion de todas.

Un recuento muy alto es indicio de que el producto esta proximo a la descomposicion y
deterioro total. Estas bacterias pueden ser utilizadas como un grupo indicador, aunque son
menos precisas y seguras con respecto a la toxicidad de un alimento, que otros indicadores.
Coliformes totales y fecales
Con este se verifica que no hay presencia de estas bacterias,
ya que son patdgenas, al tener como origen el tracto
gastrointestinal de animales de sangre caliente. La presencia
de éstas en los alimentos nos indica que hay malos habitos
higiénicos del manipulador o deficiencia en las materias
primas. El grupo coliforme esta formado por Escherichia Coli,
Citrobacter, Enterobacter, Klebsiella y Serratia.

Otros coliformes dlferentes a E. Coli pueden vivir en el suelo y en gran diversidad de habitats,
por consiguiente, los coliformes no necesariamente indican contaminacion de origen fecal por
contacto directo. Los coliformes totales (coliformes diferentes a E. Coli) son indicadores de
saneamiento inadecuado; su presencia en un numero alto en alimentos procesados, indican el
posible crecimiento de bacterias patégenas como Salmonella, Shiguella y/o estafilococos.
Estaphylococcus

La presencia de Estaphyilococcus Aureus puede provenir de
la nariz, la piel o la garganta de los manipuladores de
alimentos, que actuan como portadores sanos. Una alta
concentracion de este microorganismo es un indicador de que
la manipulacion, el control sanitario y la temperatura de
almacenamiento han sido inadecuados. Una caracteristica
muy importante de este germen es que sus toxinas pueden
ser causa de intoxicacion cuando se ingieren con los
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alimentos, ademas es resistente al calor.

Salmonella y Sulfito Reductores

Son bacterias no deseadas en el alimento, existen varias
clases, son abundantes en la naturaleza y en los intestinos
animales y humanos; su determinaciéon es muy importante,
pues su presencia en el alimento puede causar intoxicaciones
graves. Son un indicador de deficiente higiene personal,
alimentos con deficiente control de temperatura y tiempo o
procesos de produccion o coccion inadecuados.

E. Coli 157: H7
La Escherichia coli O157:H7 es una cepa enterohemorragica
de la bacteria E. coli y una causa de intoxicacién alimentaria
debido a la produccién de toxinas.
La infeccion conduce frecuentemente a una diarrea
hemorragica y ocasionalmente a una falla renal, esto
especialmente en infantes y ancianos. La transmision se da a
ey ‘. través de la via fecal oral, asociada a comer alimentos crudos,
) ' o carne contaminada y a nadar o beber en aguas
- contaminadas.

E. coli de serotipo 0157:H7 es una bacteria Gram negativa con forma de bastén. Aunque la
mayoria de las formas son inocuas y se encuentran por lo general en los intestinos de los
mamiferos, este tipo puede producir toxinas y causar una enfermedad grave y es un miembro
de una clase de E. coli patdbgena conocida como Escherichia coli enterohemorragica.
Clostridium Sulfito Reductor

Clostridium es un género de bacterias anaerobias, bacilos

i . Al e

\:;-.:Q_ A\ -, Gram positivas, parasitas y saprofitas algunas de ellas, que
o \///’s’/_ % esporulan, y son moviles, en general por intermedio de
= -ﬂ-/,,"\ 33 L__‘- flagelos peritricos. Toman la forma de fésforo, palillo de
> l/-l /\/’\\ 1 tambor o huso de hilar, Las especies mas importantes son
Py “i," ! ;’:’ el Clostridium botulinum productor del botulismo, el
T D =/ Clostridium  novyi, Clostridium septicum, Clostridium
R et v\\ v perfringens productor de la gangrena gaseosa y Clostridium

tetani productor del tétanos

No todas las especies son patégenas, algunas forman parte de la flora intestinal normal. Las
especies de Clostridium estan ampliamente distribuidas en el ambiente, habitando el tracto
gastrointestinal tanto de humanos como animales. A pesar del interés en relacion
de Clostridium por razén de que estos organismos estan involucrados con diarrea.

Hongos y levaduras
Se denomina levadura o fermento a cualquiera de los
diversos organismos eucariotas, clasificados como hongos, ya
sean ascomicetos o basidiomicetos microscépicos, con forma
unicelular predominante en su ciclo de vida, generalmente
caracterizados por dividirse asexualmente por gemacioén o
fision binaria

Las levaduras son importantes por su capacidad para realizar la descomposicion mediante
fermentacion de diversos compuestos organicos, principalmente los azucares o hidratos de
carbono, produciendo distintas sustancias.

Listeria Monocytoégenos
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Es una bacteria que se desarrolla intracelularmente y es
causante de la Listeriosis. Es uno de los patégenos causante
de infecciones alimentarias mas violentos, con una tasa de
mortalidad entre un 20 a 30%, mas alta que casi todas las
restantes toxicoinfecciones alimentarias. L. monocytogenes
es un bacilo Gram positivo, pequefio no ramificado y
anaerobio facultativo capaz de proliferar en un amplio rango
de temperaturas (1 °C a 45 °C) y una elevada concentracién
de sal. Tiene flagelos peritricos, gracias a los cuales presenta
movilidad a 30 °C o menos, pero es inmovil a 37 °C,
temperatura a la cual sus flagelos se inactivan.

Es también un contaminante frecuente de los productos alimentarios, ya que es capaz de
generar un biofilm en alimentos que se encuentren en refrigeracion, porque tiene la capacidad
de crecer hasta a 4 °C. L. monocytogenes es un patégeno facultativo intracelular que puede
crecer en los macrofagos, las células epiteliales y los fibroblastos en cultivo. Tras la ingesta de
alimentos contaminados, L. monocytogenes puede sobrevivir a la exposicion a enzimas
proteoliticas, acido gastrico y sales biliares.

14.2. CONTROL MICROBIOLOGICO.
La toma de muestras del producto, superficie, equipos, personal o ambientes de todas las
instalaciones son sometidas a andlisis microbiolégicos con el fin de verificar si los
programas de limpieza y desinfeccidn, capacitacion, las normas de higiene, las materias
primas y los suministros, asi como los procesos de recibo, produccién, empaque y
almacenamiento, entre otros, estan cumpliendo con los objetivos propuestos en cada uno
de los programas.

Los analisis microbioldgicos son una herramienta para la evaluacion de los procesos y lo
mas importante para la toma de decisiones dentro del sistema de aseguramiento de la
calidad en la industria de los alimentos, el cual estd fundamentado en la prevencion de los
riesgos que puedan alterar la calidad e inocuidad de los productos.

14.2.1 Andlisis microbioldgico de productos

Se hace un muestreo microbioldgico segin el cronograma a algunos de los
productos procesados en el momento de la recoleccion de las muestras por parte del
laboratorio encargado, el muestreo se hara rotativo de manera que no siempre se repita
el mismo producto y que todos los productos se involucren; para el control de este hay un
respectivo cronograma de muestreo de producto.

Procedimiento de toma de muestra de producto (proteina cocida, sopa, arroz, ensalada,
jugo) esto con el fin de obtener informacidn sobre el proceso realizado de elaboracién de
dichos productos. Algunos de los pardmetros a revisar son: con una lanceta esterilizada
tomar 100 g. aproximadamente de producto, se ingresa el producto en una bolsa estéril y
se almacena en refrigeracién
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14.2.2 Andlisis microbioldgico a Superficies

Se realiza un muestreo rotativo a las areas que intervienen en el proceso de
produccién (principalmente al drea de elaboracién y drea de empaque); se le toma el
muestreo a superficies, equipos y utensilios, se han establecido diversos puntos de
muestreo, los cuales se alternan para obtener un muestreo de las superficies que tienen
contacto con el producto, para poder evaluar los POES.

Procedimiento de toma de muestra de superficie

> Las superficies que estan en contacto directo con los alimentos deben verificarse
sus procedimientos de limpieza y desinfeccién. En este caso se realiza medicion de
E. Coli y coliformes totales como parametros de medicion. En este caso el
parametro satisfactorio sera ausencia de E. Coli.

> La toma de muestra es bastante sencilla: Con un hisopo humedo con agua
peptonada realizar un barrido de la superficie a evaluar. El tamafio de la superficie
debe ser de 10 cm x 10 cm

> Guardar el hisopo o esponja en la bolsa o tubo de ensayo a temperatura de
refrigeracion hasta que ésta llegue al laboratorio.

14.2.3 Andlisis microbiolégico a Ambiente

También se realiza muestreo al ambiente para verificar que el medio en el que se
esté realizando el proceso de elaboracién y almacenamiento, esté en dptimas condiciones
de asepsia para realizar la labor. Esta toma de ambiente se rota entre las diferentes areas
de procesos (area de recibo, elaboracion y empaque).

Procedimiento de Toma de Ambiente: a las areas se le realizard mediciéon de aerobios
mesofilos, hongos y levaduras para evaluar el nivel de asepsia del ambiente. El
procedimiento se realiza por gravedad, en la cual por un limite de tiempo se deja expuesta
una caja de Petri con medio enriquecido.

> Tomar las cajas de Petri para meséfilos y hongos y levadura sellados.
> Llevarlas hasta el sitio de muestra en una parte central.

> Destapar las cajas y dejarlas por 15 cm2 expuestas
>

Tapar las cajas y sellarlas para evitar contaminacion ambiental hasta que estas
lleguen al laboratorio

> Este procedimiento lo realiza el personal del laboratorio contratado.

14.2.4 Andlisis microbioldgico al Manipulador
Adicional a esto se realizara frotis a los operarios implicados en el proceso de
elaboracion del producto.
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Procedimiento de Toma de Manipulador
Los manipuladores son la principal fuente de contaminacién. Uno de los indicadores de
seguimiento viene siendo E. Coli y coliformes totales. En la cual después de un debido
proceso de limpieza y desinfeccién de manos se espera que esté en ausencia ambas.
Novedades en esto debe de generar una tomar una accién correctiva en donde se le da
una carta a la persona y se le refuerza una capacitacién a la persona, luego se le repite el
analisis para evaluar si tomo los correctivos.

> Con un hisopo hiumedo con agua peptonada realizar un barrido de las manos del
operario revisando especialmente las partes mas dificiles de lavado de manos.

> Guardar el hisopo o esponja en la bolsa o tubo de ensayo a temperatura de
refrigeracion hasta que esta llegue al laboratorio.

Controles Microbiolégicos Aplicados a los Manipuladores

Los analisis realizados al personal operativo y que esta encargado de la manipulacién
directa del producto, arroja resultados sobre el nimero de coliformes totales y fecales en
las manos, estos resultados brindan informacién sobre la eficacia de los procedimientos
de lavado y desinfeccion de manos y guantes; en caso de presentar resultados con
presencia de estos microorganismos, el operario serd notificado y se practicard
nuevamente el procedimiento de lavado y desinfeccion de manos o herramientas, se
realizara seguimiento con un nuevo muestreo microbioldgico.

14.3 Interpretacion de resultados y niveles de aceptacion

SUPERFICIE/PRODUCTO RESULTADOS DE ACEPTACION ACCION EN CASO DE DESVIO
Microorganismo Parametro (UFC/g.)
Coliformes totales Ausencia Realizar capacitacion en_el correcto
Manipuladores lavado de manos al manipulador.
Coliformes fecales Ausencia Generar QOcumento de
compromiso.
Coliformes totales Ausencia Realizar revision de los procesos
Superficies (POES) E Coli Ausencia de limpieza y desinfeccién del
’ personal y generar correcciones
Mesodfilos aerobios <15 UFC Realizar evacuaciéon del ambiente
Ambiente de las areas del area y realizar limpieza
Hongos y levaduras <15 UFC profunda
L Realizar revision de los procesos
. Listeria . L : =
Evaporadores y sifones Ausencia de limpieza y desinfeccién del
monocytogenes :
personal y generar correcciones
Coliformes totales Ausencia Revisar las tuberias que se
E. Coli Ausencia encuentren limpias, realizarles una
Andlisis al Aqua limpieza profunda a éstas. En caso
9 Mesofilos Aerobios <100 UFC de ser necesario cambiar tuberias
que se encuentren en mal estado o
gue sean muy antiguas.

Los valores especificados estan con base en la normativa NTC 1325 y el programa de Verificacion Microbiolégica del Sistema Oficial de
Inspeccién, Vigilancia y Control de la Carne y Productos Carnicos Comestibles.

El programa de Verificacién Microbiolégica del Sistema Oficial de Inspeccién, Vigilancia y Control de la Carne y Productos Carnicos
Comestibles no informa sobre los valores de cumplimiento o incumplimiento en los microorganismos mencionados. Se determinan estos con
base en el riesgo de salud publica.
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14.4 frecuencia de toma de muestra

La frecuencia con que se toman las muestras se da de acuerdo a las necesidades de
cada establecimiento y/o actividad realizada; y se rota entre productos, superficies (POES),
manipulador y ambiente seglin un cronograma que se estable anual y estos se rotan para
cubrir las areas y los diferentes equipos y utensilios, dandole prioridad para tomar lo que
es considerado POES en la empresa. Estos resultados microbioldgicos para la empresa son
muy importantes ya que nos ayuda a tomar correctivos y mejorar el proceso o evaluar si

los procesos se estan realizando de una forma adecuada
Ver anexo_ CRONOGRAMAA MUESTREO_afio vigente

Adicional a estos se toma control microbiolégico y fisicoquimico al agua cada seis meses,
y se tiene implementando el programa de agua potable diariamente con la revision del pH
y el cloro residual en el agua utilizada para las diferentes areas productivas, de esta
manera logramos controlar de cierta manera la proliferacién de algunos microorganismos.
En caso de requerirse un muestreo adicional se puede realizar en cualquier momento en
los siguientes casos: si se tiene duda con algin producto, con alguna desviaciéon de un
POES, por requerimiento de un cliente, por duda de la materia prima, entre otros.

14.5 andlisis de resultados y medidas

Todos los andlisis microbiolégicos, se realizardn en laboratorios de referencia
externos, avalados, los cuales emiten los informes de resultados correspondientes. Una
vez obtenido los resultados se evalian para determinar que acciones se deben tomar o si
fueron satisfactorios continuar con lo establecido, teniendo en cuenta los valores de
referencia para el andlisis microbiolégico debemos saber que hay microorganismos
permitidos en cantidades determinadas, siempre debemos tratar que esta cantidad sea
mas cercana al rango menor, en estos valores también se encuentra microorganismos los
cuales debe dar el resultado como ausentes, de lo contrario el alimento no puede salir al
consumo humano.

Al recibir los resultados de andlisis, se revisan las observaciones por parte del laboratorio
encargado, después comparamos con los valores de referencia para cada andlisis,
identificando siempre que el producto cumpla con los parametros establecidos; cuando
los resultados se acerquen al limite permitido se deben implementar las medidas
preventivas con el fin de controlar y disminuir la flora microbiana presente en
determinado producto u objeto; si el andlisis arroja como resultado que sobrepasa los
limites permitidos de algunos microorganismos, inmediatamente se aplicaran medidas
correctivas, las cuales sirvan para eliminar parcial o totalmente los microorganismos
presentes, se implementara el programa de limpieza y desinfeccidon profundo, se rotara el
detergente y desinfectante previniendo que los microorganismos tomen resistencia, se
realizara una nueva toma de muestras especificamente al producto u objeto
anteriormente analizado, con el fin de verificar que los microorganismos hayan
disminuido notoriamente.

Vigente: 09/03/2026



MANUAL DE CALIDAD - BUENAS PRACTICAS ~ CO0i80: P-eC-MC/0
DE MANUFACTURA ‘

En el caso de que los analisis realizados a los operarios arrojen como resultado presencia
de microorganismos, se le enviara un comunicado por escrito para evidenciar que se le
informo de la situacién, y para hacerle saber lo delicado del asunto, luego se le reforzara
la capacitacién de lavado de manos, y se le hard un seguimiento continuo a este operario
(se le realizara nuevamente el muestreo).

14.6 acciones correctivas

En caso de presentarse un resultado microbiolégico malo se realizara lo siguiente:
Se determina si pudo ser que fallo uno de los POES vy si esto influyo en el resultado y si se
debe realizar un cambio en el mismo o si fue que no lo realizaron como esta descrito.
Seguidamente se procede a realizar una capacitacién al encargado de realizar el POES y se
le hacen las correcciones necesarias, explicdndole el resultado obtenido y la importancia
gue tiene este para la empresa, de manera que le debe quedar claro que se deben tomar
las medidas para que los préximos resultados salgan satisfactorios.

Se debe hacer una jornada de aseo general con acompafiamiento del personal de calidad
para que se tenga en cuenta todas las instalaciones, utensilios y equipos para ser lavados y
gue se realice de una manera adecuada.

En esta jornada de aseo general se realiza la limpieza con el desengrasante especial para
los aseos generales y se puede intensificar la dosificacién del desinfectante o usar otra
alternativa de desinfectante que contemple el programa de limpieza y desinfeccién.

Es necesario aclarar que se debe enjuagar el desinfectante ya que al aumentar la
dosificacién puedo tener una contaminacién quimica.

Seguidamente se debe programar una nueva toma de analisis microbioldgicos para
evaluar si la accion tomada fue efectiva o necesita algun refuerzo.
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15 MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS

El mantenimiento es un servicio alterno dentro del funcionamiento de una empresa,
caracterizado por una serie de actividades realizadas con el objeto de corregir, prevenir y
en algunos casos predecir fallas o averias, que afecten el normal funcionamiento de los
equipos, manteniéndose en condiciones operativas seguras; es una combinacién de
acciones destinadas a restaurar un activo en un estado en el que pueda desempeiiar su
funcidn dentro de unos pardmetros permitidos de eficiencia, costo, seguridad y medio
ambiente.

Para garantizar el adecuado funcionamiento de equipos y contar con las condiciones
locativas que propicien las adecuadas condiciones, se crea este programa, el cual ayudara
a mejorar la vida util de los equipos y a establecer condiciones adecuadas para obtener un
producto de buena calidad e inocuo.

15.1 CONSIDERACIONES GENERALES

v/ Antes de llevar a cabo cualquier procedimiento de reparacion o mantenimiento de
equipos, se debe realizar un diagndstico y programar anticipadamente esta tarea.

v/ El personal que realice estas labores debe estar capacitado y contar con la experiencia
necesaria que garantice un buen resultado.

v En lo posible las operaciones de mantenimiento preventivo y correctivo se deben
realizar fuera del drea de produccidn o en horarios en los que no se estd procesando;
en caso de no ser posible, se debe delimitar y sefializar el drea de trabajo y evitar al
maximo el contacto de piezas y sustancias toxicas empleadas en este proceso con
superficies o utensilios utilizados en la manipulacion de alimentos.

15.2 CONSIDEREACIONES TECNICAS

Debido al uso continuo, el desgaste de superficies - equipos, estrés mecanico, dafio
de sus componentes y al uso inadecuado de los mismos equipos e instalaciones van
perdiendo sus caracteristicas y sufriendo deterioro, por tal motivo, el programa de
mantenimiento de instalaciones y equipos se establece con la finalidad de brindar y
mantener las dreas de trabajo en condiciones adecuadas para proveer un ambiente,
condicidn sanitaria, higiene, salud y seguridad que sea éptimo para el personal y para los
alimentos procesados; para ello se debe cumplir con las siguientes condiciones:

15.2.1 Condiciones locativas

La edificacion debe estar disefiada y construida de manera que proteja los
ambientes de produccion e impida la entrada de polvo, lluvia, suciedades u otros
contaminantes, asi como del ingreso y refugio de plagas y animales domésticos.

Los pisos deben estar construidos con materiales resistentes, no porosos,
impermeables, no absorbentes, no deslizantes y con acabados libres de grietas o defectos
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que dificulten la limpieza, desinfeccién y mantenimiento sanitario. Los pisos de las cavas o
cuartos frios de refrigeracién o congelacién deben tener pendiente hacia drenajes
ubicados preferiblemente en su parte exterior.

Los drenajes de piso deben tener la debida proteccién con rejillas y si se requieren
trampas adecuadas para grasas y/o sélidos, deben estar disefiadas de forma que permitan
su limpieza.

Las paredes deben ser de materiales resistentes, colores claros, impermeables, no
absorbentes y de facil limpieza y desinfeccién. Las uniones entre las paredes y los pisos,
deben estar selladas y tener forma redondeada para impedir la acumulacion de suciedad y
facilitar la limpieza y desinfeccién.

Los techos deben estar disefiados y construidos de manera que se evite la
acumulacién de suciedad, la condensacién, la formacion de hongos y levaduras, el
desprendimiento superficial y ademas facilitar la limpieza y el mantenimiento.

Las ventanas y otras aberturas en las paredes deben construirse de manera tal que
se evite la entrada y acumulacién de polvo, suciedades, al igual que el ingreso de plagas y
facilitar la limpieza y desinfeccidn. Las ventanas que se comuniquen con el ambiente
exterior, deben estar disefiadas de tal manera que se evite el ingreso de plagas y otros
contaminantes, y estar provistas con malla anti insecto.

Las puertas deben tener superficie lisa, no absorbente, deben ser resistentes y de
suficiente amplitud; donde se precise, tendran dispositivos de cierre automatico y ajuste
hermético. Las aberturas entre las puertas exteriores y los pisos, y entre estas y las
paredes deben ser de tal manera que se evite el ingreso de plagas. No deben existir
puertas de acceso directo desde el exterior a las dreas de elaboracién; cuando sea
necesario debe utilizarse una puerta de doble servicio.

Las escaleras y estructuras complementarias, deben ubicarse y construirse de
manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso
y la limpieza de la planta; aislarse en donde sea requerido, estar disefiadas y con un
acabado para prevenir la acumulaciéon de suciedad, minimizar la condensacion, el
desarrollo de hongos y el desprendimiento superficial.

Las instalaciones eléctricas, mecanicas y de prevencién de incendios deben estar
disefiadas con un acabado que impidan la acumulacion de suciedades y el albergue de
plagas.

La iluminacién natural o artificial, la cual se obtendrd por medio de ventanas,
claraboyas, y [dmparas convenientemente distribuidas, debe ser de la calidad e intensidad
adecuada para la ejecucion higiénica y efectiva de todas las actividades, deben ser del tipo
de seguridad y estar protegidos para evitar la contaminacion en caso de ruptura y, en
general, contar con una iluminacién uniforme que no altere los colores naturales.

15.2.2 Condiciones de equipos

De acuerdo a lo establecido en la resolucion 2674 del 2013 “Los equipos vy
utensilios utilizados en el procesamiento, fabricacién, preparacion, envasado y expendio
de alimentos dependen del tipo del alimento, materia prima o insumo, de la tecnologia a
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emplear y de la maxima capacidad de produccién prevista. Todos ellos deben estar
disefiados, construidos, instalados y mantenidos de manera que se evite la contaminacion
del alimento, facilite la limpieza y desinfeccidon de sus superficies y permitan desempefar
adecuadamente el uso previsto”; adicionalmente todas las superficies de contacto con el
alimento deben cumplir con las resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012 o las normas que
las modifiquen, adicionen o sustituyan.

Los equipos y utensilios utilizados deben cumplir con las siguientes condiciones
especificas: deben estar fabricados con materiales resistentes al uso y a la corrosién, asi
como a la utilizaciéon frecuente de los agentes de limpieza y desinfeccién. Todas las
superficies de contacto directo con el alimento deben poseer acabado liso, no poroso, no
absorbente y estar libres de defectos, grietas, intersticios u otras irregularidades que
puedan atrapar particulas de alimentos o microorganismos que afectan la inocuidad de los
alimentos, no deben recubrirse con pinturas u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo para la inocuidad del alimento; deben ser facilmente accesibles o
desmontables para la limpieza, desinfeccién e inspeccién; los angulos internos de las
superficies de contacto con el alimento deben poseer una curvatura continua y suave, de
manera que puedan limpiarse con facilidad; en los espacios interiores en contacto con el
alimento, Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos deben tener
superficies lisas, con bordes sin aristas y estar construidas con materiales resistentes,
impermeables y de facil limpieza y desinfeccion.

Las superficies exteriores de los equipos deben estar disefiadas y construidas de manera
que faciliten su limpieza y desinfeccién y eviten la acumulacién de suciedades,
microorganismos, plagas u otros agentes contaminantes del alimento.

Los equipos que se utilicen en operaciones criticas para lograr la inocuidad del alimento,
deben estar dotados de los instrumentos y accesorios requeridos para la medicién y
registro de las variables del proceso. Asi mismo, deben poseer dispositivos para permitir la
toma de muestras del alimento y materias primas.

15.3 ACTIVIDADES DE MONITOREO Y VERIFICACION
Para verificar el cumplimiento de los procedimientos establecidos en el presente
programa se realizan actividades y el registro de las mismas para garantizar el adecuado
funcionamiento de equipos vy estado de las instalaciones donde se desarrollan las
actividades.

Ver anexo_ HOJA DE VIDA EQUIPOS
Ver anexo_ VERIFICACION DE INSTALACIONES Y EQUIPOS
Ver anexo_ REPORTE MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES
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16 CALIBRACION DE EQUIPOS DE MEDICION

16.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Los equipos de medicion son los directamente responsables del cumplimiento de
las especificaciones de los productos, ya que en el control de variables como gramajes y
temperaturas desde la recepcién de la materia primas hasta el producto terminado
determina el adecuado cumplimiento de los requerimientos de calidad establecidos por la
empresa. Para lograr que los productos cumplan con las especificaciones de calidad de la
empresa y ademas asegurar el correcto uso de las materias primas, que ademas pueden
ser reflejadas en la utilidad real; es necesario mantener los equipos de medicidn
debidamente calibrados y con su debido mantenimiento para garantizar su correcto
desempeiio.

La verificacién permite conocer las desviaciones entre los valores de un equipo de
medida calibrado y el verificado. El resultado de la verificacion conduce a una decisién
para confirmar la medida, realizar ajustes en las mediciones, realizar ajustes en el
instrumento de medida si fuera posible, reparar, descartar o declarar obsoleto el
instrumento de medicion.

16.2 RECOMENDACIONES PARA EL PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION

v" No situar la bascula sobre una superficie inestable o en lugar donde pueda estar
expuesta a golpes.

v" No dejar el cable expuesto al paso de personas.

v Evitar situar la bascula en un lugar donde este expuesta a cambio bruscos de
temperatura ambiente o humedad.

v" No usar la bascula cuando este inclinada.

v' Mantener limpias las superficies de los equipos de medicion

v' Una vez empleado el termdémetro, limpielo e introddzcalo en la funda protectora.

16.3 PROCEDIMIENTO

La calibracion de los equipos es realizada por empresas certificadas, donde se
toman una serie de medidas con patrones de peso, los cuales estdn gravimétricamente
controlados para disminuir a valores minimos los errores en la toma de las medidas; en
una calibraciéon se establecen los errores de medida o correcciones a aplicar a un
instrumento de medida, con sus correspondientes incertidumbres, mediante la
comparacion de las lecturas del instrumento con patrones de medida adecuados.
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ACTIVIDAD OPERACION FRECUENCIA | RESPONSABLE
. . Se tiene un listado de los equipos empleados en iri
Elaborar inventario la medicion de variablecl irl'ticasp con sus AI adaurir os
metroldgico o ) instrumentos
caracteristicas correspondientes
- Se definen cuales son los criterios para el control
Definir las . . .
. - de la calidad e inocuidad de los productos y se
mediciones criticas , .
establecen parametros de control y tolerancia
Cada vez que se
_ _ - requiera 3

Seleccionar Se determinan las caracteristicas de los S o]

instrumentos de instrumentos de medicidn de variables criticas ©

medicién con base en los requerimientos de medicidn L&j
©

Plan de control Se planifican las actividades de calibracién, Anual §

metroldgico verificacion y chequeo e
o
o

Contactar proveedor
de servicio de
calibracién

Realizar calibracion al equipo nuevo vy
posteriormente de acuerdo a las necesidades
del equipo, la operacién y/o el cronograma .

Cada vez que se
requiera

Verificar y evaluar el
servicio

Una vez realizada la caliracidn, el proveedor deja
la constancia- certificado de calibracién de cada
equipo, donde se relaciona el codigo del
equipo.

Segun programa
de calibracion

16.4 MONITOREO Y VERIFICACION
Para verificar el adecuado funcionamiento de los instrumentos de medicidon
termometros se realiza de forma continua vez por senama la verificacién de los mismos.
Ver_INSTRUCTIVO VERIFICACION DE TERMOMETROS _ IN-CC-MIE/01
Cuando un equipo esté fuera de las especificaciones requeridas segun los controles
realizados a las pruebas de ensayo, genere resultados no confiables o esté danado, serd
puesto fuera de operacion.
La empresa debe verificar el cumplimiento del cronograma de calibracién para sus
equipos e instrumentos de medicién que se establecerdn en conjunto con la empresa
prestadora del servicio de calibracién.
La empresa debe pedir el certificado posterior a la prestacién del servicio
(expedido por un laboratorio certificado) donde conste que sus patrones de trabajo son
confiables y estan autorizados para realizar este tipo de labores.
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17 INSPECCION DE VEHiICULOS

17.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Las verificacién de las consiciones higienico sanitarias y de buen funcionamiento
de los vehiculos se realiza para garantizar la inocuidad alimentaria, evitando Ia
contaminacién (fisica, quimica o biolégica) y asegurando que se mantenga la cadena de
frio o temperatura adecuada. Estas inspecciones aseguran el cumplimiento de normas
sanitarias, previenen enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) y garantizan la
calidad del producto hasta su entrega final. Esta se debe realizar en cada recepcion de
materias primas, insumos y/o despacho de producto terminado, salvo que el mismo
vehiculo realice descargue o cargue mds de una vez al dia.

17.2 PROCEDIMIENTO

En el momento en que se recibe un proveedor o se realiza una entrega — despacho,
se procede a realizar la verificacidon e inspeccién del vehiculo; se solicita al personal la
informacién (acta de inspeccién sanitaria, curso de manipulacién, formatos — control de
temperatura y limpieza, certificados de aptitud médica, educacién sanitaria, entre otros),
se procede a realizar inspeccién fisica del vehiculo, se siguen las indicaciones del
instructivo para realizar el diligenciamiento del formato Cédigo F-CC-IV/01 de acuerdo a
los requisitos a cumplir; para lo cual es indispensable tener conocimiento previo de los
mismos.
Diligenciar el documento con lapicero preferiblemente negro, con letra legible y
completar todas las casillas de la linea a diligenciar — informacién y requisitos a cumplir.

CALIFICACION

CUMPLE -C : Marcar con una X cuando se cumple con los requisitos descritos en las
condiciones a cumplir para el aspecto a evaluar.

CUMPLE Marcar con una X cuando se cumple de forma parcial con los

PARCIALMENTE - CP: requisitos descritos en las condiciones a cumplir para el aspecto a
evaluar.

NO CUMPLE - NC: Marcar con una X cuando no se cumple con los requisitos descritos en
las condiciones a cumplir para el aspecto a evaluar

NO APLICA — NA: Marcar con una X cuando no se requiere el cumplimiento de algun

aspecto o condicién que se evalua.

INFORMACION A
DILIGENCIAR

Vigente: 09/03/2026

INFORMACION A REGISTRAR TENER EN CUENTA




MANUAL DE CALIDAD - BUENAS PRACTICAS

Enripan

Cddigo: P-CC-MC/01
Versiéon: 04

DE MANUFACTURA

Se debe diligenciar en orden - DIA/IMES/ANO _y se relaciona asi: dia (los dos

FECHA digitos), mes (los dos digitos o las tres primeras letras), y afio (los dos ultimos
digitos)
Se coloca en nombre del proveedor, del cliente o Ver listado maestro de
EMPRESA distribuidor segun sea el caso ’ proveedores Codigo:
9 : Pr-CC-CP/02
MA;L';%'GSENQ 0 Colocar el nombre de la materia prima, insumo o producto terminado que
TRANSPORTA aparece en el rotulado.

PLACA VEHICULO

Colocar informacién alfanumérica de la placa con las 3 letras y los 3 numeros

ITEM EVALUADO

REQUISITOS A CUMPLIR TENER EN CUENTA

CONDICION DEL VEHICULO

De acuerdo lo

1.CONCEPTO El concepto sanitario puede ser favorable, favorable establecido por cada
SANITARIO con requerimiento o desfavorable P
ente de control.
Si el concepto sanitario emitido al vehiculo por la .
Cumple - C autoridad sanitaria competente es FAVORABLE O Verificar que ,Ias
FAVORABLE CON REQUERIMIENTO placas del vehiculo
correspondan a las del
Si el concepto sanitario emitido por la autoridad sanitaria acta presentada.
No Cumple - NC competente es DESFAVORABLE o si el ve
El vehiculo posee sistema de refrigeracion o
2. SISTEMA DE congelacioén, con adecuado funcionamiento, cuenta Resol 2647/2013 art

REFRIGERACION

con indicador de temperatura y registro de las
mismas.

29 numeral 2y 3

Cumple -C

Vehiculo cuenta con todos los requisitos para el sistema de refrigeracion.

Cumple Parcialmente-
CcP

El vehiculo cuenta con sistema de frio funcionamiento aunque no se cumpla con
los demas requisitos.

No Cumple - NC

No se cumple con los requisitos para el sistema de refrigeracion.

Para el tipo de materia prima o insumo transportado no se requiere sistema de

No Aplica - NA frio.
3. LEYENDA Los vehiculos transportadores de alimentos deben Resol 2647/2013 art
TRANSPORTE llevar en su exterior en forma claramente visible la 29 numeral 9
ALIMENTOS leyenda: Transporte de Alimentos.
Cumple -C Vehiculo cuenta con la leyenda externa visible: Transporte de Alimentos.

No Cumple - NC

Vehiculo no cuenta con la leyenda externa visible: Transporte de Alimentos.

No Aplica - NA Vehiculo no transporta alimentos (solo insumos)
CONDICIONES MANEJO
) Asegurar que los vehiculos se encuentran en
4. CONDICION adecuadas condiciones sanitarias. Condiciones que Resol 2647/2013 art
SANITARIA impidan la contaminacion y proliferacion de 29 numeral 1y 4
microorganismos y eviten su alteracion.
Cumple - C Vehiculo cuenta con adecuada limpieza.
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Vehiculo presenta deficiencia de limpieza.

5. RECIPIENTES
UTILIZADOS PARA

Los recipientes en los cuales se transportan las
materias primas o alimentos deben estar fabricados
con materiales resistentes a la corrosion,
inalterables, tales que permitan una correcta

Resol 2647/2013 art
29 numeral 5y 7

EL TRANSPORTE |limpieza y desinfeccion; son de material higiénico
sanitario y protegen el alimento de la contaminacién y
del contacto directo con el piso.
Cumple - C Se cuenta con recipientes - canastillas en adecuadas condiciones.
No Cumple - NC No se cuenta con recipientes - canastillas, o estas se encuentran deteriorados.
: El vehiculo utiliza otro sistema de almacenamiento — transporte. Verificar uso
No Aplica - NA . . . .
obligatorio estibas o canastillas.
6. VEHICULO Se prohibe transportar conjuntamente en un mismo
EXCLUSIVO PARA || chiculo alimentos o materias primas con Resol 2647/2013 art
TRANSPORTE sustancias peligrosas y otras sustancias que por su 29 numeral 8
ALIMENTOS - naturaleza representen riesgo de contaminacion del
INSUMOS alimento o la materia prima.
No se realiza transporte de alimentos o insumos con sustancias quimicas o
Cumple -C sustancias peligrosas u otros elementos que puedan generar riesgo de
contaminacion.
No Cumple - NC Se realiza transporte de alimentos o insumos con sustancias quimicas o
sustancias peligrosas u otros elementos que puedan contaminar los alimentos.
MANIPULADORES
. Vestimenta acorde a la actividad: dotacion, mantener Resol 2647/2013 art
7. DOTACION estricta limpieza, ufas cortas, sin accesorios, 14 numeral 8
proteccion del cabello, calzado cerrado.
Cumple - C Porta dotacién completa y acorde a la actividad

No Cumple - NC

No porta dotacién completa y acorde a la actividad

8. APTITUD MEDICA

Manipuladores cuentan con certificados médicos, en
los cuales conste la aptitud para manipular alimentos,
con vigencia maxima de 1 aio.

Resol 2647/2013 art
11 numeral
1,2,4,5,7,8,9

Cumple - C Presenta certificado de aptitud médica con vigencia inferior a 1 afio.
No Cumple - NC No presenta certificado de aptitud médica, o vigencia superior a 1 afio.
No Aplica - NA No requiere certificado de aptitud médica de acuerdo al producto transportado.
Para alimentos: Cuenta con capacitacion basica y/o
. plan de capacitacion continto acorde a la actividad
9. EDUCACION - que realiza. Resol 2647/2013 art

CAPACITACION

Para sustancias quimicas: Curso SGA Manejo Seguro
de Sustancias Quimicas Peligrosas dentro del Marco del
Sistema Globalmente Armonizado

12y 13

Cumple - C Certifica educacién sanitaria o curso SGA
No Cumple - NC No certifica educacion sanitaria o curso SGA
No Aplica - NA No requiere certificar educacion sanitaria de acuerdo al producto transportado.

ASPECTOS A TENER EN CUENTA:
El registro se debe realizar al momento en que se realiza la recepcion o despacho.

Vigente: 09/03/2026
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18 REFERENCIA NORMATIVA

Ley 9 de 1979, Cdédigo Sanitario Nacional. Titulo V, por medio del cual se
establecen las normas especificas a que deberdn sujetarse los establecimientos
industriales en que se realicen cualquiera de las actividades mencionadas en este titulo.

Decreto 1843 de 1991. Ministerio de Salud. Por el cual se reglamentan
parcialmente los titulos I, V, VI, VIl y XI de la Ley 09 de 1979, sobre uso y manejo de
plaguicidas.

Resolucion 2674 de 2013, Ministerio de Salud y Proteccion Social. Articulo 14, por
medio de la cual se establecen las practicas higiénicas y los requisitos sanitarios que deben
cumplir las personas naturales o juridicas que ejercen actividades de fabricacion,
procesamiento, preparaciéon, envase, almacenamiento, transporte, distribucion vy
comercializacion de alimentos y materias primas de alimentos.

Resolucion 2505 de 2004. Ministerio de transporte. Por la cual se reglamentan las
condiciones que deben cumplir los vehiculos para transportar carne, pescado o alimentos
facilmente corruptibles”

Resolucion 5109/2005. Ministerio de la proteccidn Social. Por el cual se establece
el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los
alimentos envasados y materias primas de alimentos para consumo humano.

Resolucion 2115 de 2007. Por medio de la cual se sefialan caracteristicas,
instrumentos bdsicos y frecuencias del sistema de control y vigilancia para la calidad del
agua para consumo humano.

Decreto 1575 de 2007. Establece el Sistema para la Proteccién y Control de la
Calidad del Agua para Consumo Humano.

Resolucion 683, 4142 y 4143 de 2012. Ministerio de salud y proteccion social. Por
medio de la cual se expide el Reglamento Técnico sobre los requisitos sanitarios que
deben cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos destinados a entrar en
contacto con alimentos y bebidas para consumo humano.

Resolucion 719/2015. Ministerio de Salud y Proteccidn Social; por medio de la cual

se establece la clasificacion de alimentos para consumo humano de acuerdo al riesgo para
la salud publica.

Resolucion 2184 de 2019. MINISTERIO DE AMBIENTE Y DESARROLLO SOSTENIBLE.
por medio de la cual se adopta en el territorio nacional el cédigo de colores para la
separacion de residuos sélidos en la fuente, entre otras disposiciones.

Resolucion 1407 de 2022. Ministerio de salud y proteccién social. Por la cual se
establecen los criterios microbioldgicos que deben cumplir los alimentos y bebidas
destinados para consumo humano

Vigente: 09/03/2026


https://www.icbf.gov.co/cargues/avance/docs/resolucion_minsaludps_0683_2012.htm#Inicio
https://www.icbf.gov.co/cargues/avance/docs/resolucion_minsaludps_4142_2012.htm#Inicio
https://www.icbf.gov.co/cargues/avance/docs/resolucion_minsaludps_4143_2012.htm#Inicio
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19 CONTROL DE CAMBIOS

VERSION

DOCUMENTACION — CAMBIOS REALIZADOS

VIGENTE

1

Emisiéon del documento

09/02/ 2024

Se complementa la JUSTIFICACION.

# 1. Se ajusta el objetivo general.

#2. Se amplia el alcance

# 6.2 Se establecen caracteristicas del calzado de
acuerdo a las actividades de los manipuladores

01/ 11 /2025

Se ajusta el alcance

# 6.5 ajuste del procedimiento en la toma de las
acciones correctivas

# 12 se incluye el procedimiento para control de
proveedores

# 13 se ajusta el procedimiento para trazabilidad

# 14 se incluye el procedimiento para control
microbiologico

# 15 se ajusta el procedimiento para mantenimiento y
documento soporte

# 16 se complementa la referencia normativa

23/01/2026

# 5, se ajustan las definiciones para los
procedimientos que se incluyen en esta version.

# 14.3, Se ajusta la tabla Interpretacion de resultados
y niveles de aceptacion en resultados de los analisis
microbioldgicos.

Se incluye #16, calibracidon de equipos de medicién

Se incluye # 17, procedimiento inspeccion de
vehiculos

# 19, se ajusta la referencia normativa

09/03/2026

Vigente: 09/03/2026
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ANEXOS

Cédigo: F-CC-BRM/O1

BUEMAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Versién: 04
VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM - MANIPULADORES Pagina: 1de 1
Aspectos a evaluar
Fecha | yora Nc.)mtlmi - . |2.Manos| 3. |4.Estade Observaciones Accién correctiva Reviso
Dotacién P de Salud
= CIMC[ CJHC| C C [ NC

Aspectos a evaluar: 1. Se cuenta con unifime completo, muestra esmerada limpieza = higiene personal, ausencis de maquillaje y acoesorios. 2. Ufas cortas ylimpias. sin heridas o afeciones,
lavado de manos continuo u adecuado entre cambio de actividades. 3. Ejecuta adecuadas précticas higiénicas. no come. bebe o mastics cualquier objeto o producto. no escupe enlas areas de
produccidn o en cuslguier otra zona donde existariesgo de contaminacion del almenta. Se mantiens el puesto de trabajo, las Sreas y espacios de |a planta limpios, organizadas u desinfectadas.
4. Mo ze padece uobseruan enfermedades susceptibles de contaminar loz alimentos, no presenta heridas infectadas, initaciones cutdneas o diarea,

Diari se realiza verilicacién de las i y la forma en que se porta y utiliza la dotacién, pera el registro se realiza de forma semanal. De
acuerde alas condiciones evidenciadas marcar coriuna X en C: cumple, NC: No cumple.
Elaboré: Control Calidad Reviso y aprobs: Gerencia Vigente: Agosto 08 de 2024

Cadigo: F - RH/06

ENTREGA DE DOTACION DE UNIFORMES Version: 01

Fecha: 14/08/2020

Sede o contrato:

Ca
Fecha Nombre completo Cédula Parvr:alo mis rGrg CZID'E Observaciones Firma

Vigente: 09/03/2026
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Cddigo: P-CC-MC/01
Version:

PLAN DE CAPACITACION CONTINUO

Coddigo: CCC-PLCCIM

CRONOGRAMA CAPACITACION CONTINUA_ ARO 2026 LS
TEMA PRINCIPAL BIRLI0D SUBTEMAS NORMATIVID 2D TiEmpo [ PECHAS
- L I Resolucidn 24742013, resolucidn
i g B Condiciones higienicas de preparacion, Enero /
Regklacionsmitaiavigante rotulado y transporte de aliemntos LIRS, RSDSSLUCW lige T Cortrol calidad
Estadao de salud. Educaciony capacitacion.
s vestimenta. Hakitos Higiénicos
B“m“rg;?a:a:i“;x::z‘mm” C onoeimierto bésico de las sustarcias — [Resolucion 2674 de 2013 at 11, [ Febrero/ Contol
P g ulgdom = quirmicas Lilizadas. Clasificacion de 2627 Calidad
p . = alimertas, contaminacion Fisica, CQuimicay
E_ Biologica
Plan de saneamiento basico: g
Programa de Limpieza y £ Procedimientos Operativos Estandanzados . Marzo fcontrol
desinfeccion. Enfoque control 5 de Sareamienta- POES. ResolLeion 2674 de 2013art 26| 1h calidad
microbiologico ]
Programa Manejo integral de li;’ clasificacion de residuos sdlidos, calidad . Abril f
residues solidos % tel agua Resolcion 2674 0e M3 art 27| 10 | oo caligad
o - N
! . = Clasificacion Aspectos que deben cumnplic
Manejo y almacenamiento de o ; } ! ) - [
materias primas  insumos [ las rnaterias p:ﬂrga;iézﬁﬁurgus. Manejo de | Resolucian 2674 de 2013at16|  1h | oW
Almacenamiento, coservacion y Cortrol de ternperaturas y proteccion de - Jurio
distribucion de aliemntos alimertas Resolwcion 2674 08 20133 17) 11 | conpm) caligad
. Ciue sonlas ETAS . Tipos de )
Enfermedades Transmitidas por : : ) - Julios
Alimentos — ETAS m|crurgansmusF.';gluosqa;;Cumecuenuas. Resolcion 2674 de 2013 cap. | Th | oo

Elabord: Jefe control de calidad - Ingeniera Alimentos

|R eviso y aprobd: Gerencia

[ “dgente: 2301/2026

PLAN DE CAPACITACION CONTINUO

Codigo: C-CC-PLCC

: CRONOGRAMA CAPACITACION CONTINUA_ ANO 2026 '\fr?"'””: 2
s aging: 2 de 2
Composicién quimica de los
alimentos, fundamentos en nutricion Clasificacién de alimertos de acuerdo a su | Resolucion 2674 de 2013 cap. | h Agostof cortrol
¥ su implicacion en procesos de cornpasician vl art 3yart 38 calidad
produccion.
Programa C ontrol integradio de Clasificacion de plagas. Tipos de control, Resolucidn 2674 de 2013, 1h Septiembre
plagas Riesqos anivel de salud e inoclidad Articuln 26 Cantrol calidad
c°"°°'m'em°c':er:f:l’s ¥ puntos de 3 _ |vanables avenfiar enal cortrol mperaturs Resuluc'gglzgigg DIFA g | st
% -E Transferencia de calar Guia de Tecricas Culinarias
. I . == Tecricas de coccion secas Wyord Chefs WORLD MNaviembre /
Preparacion culinarias de alimentos .| 3 = Técricas de coccion humedas ASSOCIATONOF CHEFS | ' | control calida
= E Metndos combinados SOCIETES
Sistema de control y aseguramiento | 2 Programas y procedimientos que hacen Resolucidn 2674 de 2013, h Diciembre
dela calidad parte del SGC Caphula . aricuia 21 Control calidad

Nota En caso de gue no se pueda cumplir con el cronograma se debe anotar la novedad y reprogramar la capacitacian, se debe cumplircon unninimo de 10
horas al afio y constantemente se debe refarzar al personal las nommas de manipulacion de almentos de fama verbaly'o con avisos alusivos.

OBSERVACIOHES:

Elahord. - Wida BMRWNTOL L
Jefe Control de Calidad
Tarjeta Profesional 053620156 15AMT

Adriana Lopez
Ingeniera de Alimerntos

s/

tarjeta Profesional 05254-256121 AT

Resisoy aprabd:;
Fichard Tabares
Gererte

Wigente:
26012026

Vigente: 09/03/2026
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REGISTRO DE ASISTENCIA
CAPACITACION

| ASISTENCIA A CAPACITACION

FECHA: | INTENSIDAD HORARIA:
TEMA:
FACILITADOR:
ASISTENTES
CEDULA NOMERE FIRMA

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE LIMPIEZAY DESINFECCICON EZ?;E‘; 'E‘E':':'w':"m
ANEX0 2_ DOSIFICACION DETERGENTE - DESINFECTANTES o
Pagina: 1de 2
|pRODUC VOLUMEN | CANTIDAD |cowcewtr | TEMPO DE | MiToDO
T@ i AGUA |PRODUCTO | acism | CONTACTO | ApLicacian | ThooUcHeA
z E _ |Lavade y desinfeccién de manos: ce utiliza PURO,| Cubrir eompletamente las manos con el
2 2 2| antes de iniciar el tes de retirarel | jab ). est le peilme ele |
2Es proceso y antes de retirar & jabonr: - 2 puff), estregar la palma de la
= glimente del desinfectante mane, dedos, yema de los dedos.
o . TN
E Traperos pisos, limpiones 3.5 450 ppm Wminy |Inmersion - Dizria
E (DESMAMNMCHAR) ' enjuagar contocto
g 2 Menaije y cubiertos. 1Lt Ami 500 pprm 15.min v |Inmersion -| Despuesde
g enjuagar contocto cada Uz
o . S i ; Diario o de
g |l‘|i‘|‘.l'.'l|.l'.|l:ml'IEI iﬂm‘l‘:‘.‘lr!ﬂl. = fild BS0 ppm 15 _2|:| min| e R
S recipientes de residuos .5-' enjuagar Sranics Ao
4 Ambiente A Aspersion | Zuecesaldia
= iil i Th 2 ml 200 ppm
% g Vajilla, tl..lblEl'l.'bi. VOs0s, PP i et Dasias s
35 bandejoac
35 Mesones, equipos, carritos, i e
g : wp i 10 It A0 ml | 400 ppm Er;l.?‘:ma' uspeErsion, Diaric
canastillas, utensilios, et ol s
Antes de iniciar el proceso de desinfeccidn lave los vegetales y frutas para
remover la materia orgdnica o suciedad que pueda contener.
Frutas, verduras gue se 101t 50ml |500ppm g ;i"_"'i"' Inmcrsiéno | Alrealizarla
consumen crude enjuague | APPETNON | preparacicn
Elabord: Control Calidad | Aprobd: gerencia | ‘Wigente: 08 de Enero de 2025
PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCICON Sc'd'.g,':"_ 'E‘EEE"‘Wm
ANEXO 2_ DOSIFICACION DETERGENTE - DESINFECTANTES Sreon
Paginadde &
|pRODUC VOLUMEN | CANTIDAD |cowcewt | TEMPO DE | miToDo
@ i AGUA |PRODUCTO | Acim | CONTACTO | ApLicacion | ThoouoHeA
=
ot . e
Zz £ |Laovado menaje pesado (ollas, PURO. No adicionar .
oz ; : Enjuagar
& calderos, 3 ninguna otra sustancia.
<
EE SUCIEDA Después de
E z pBaJa | 10mi Contacto :
' cada uso,
= SUCIEDA ;
< 5 | Lavade - desengrasade de 1t |pDmMeEDIA| 25mI aEtlzl.:rry
1 - 4
E = planchas. agua erjLiagar
w = SUCIEDA
il DALTA | 40mi
aa
Elabord: Control Calidad Aprobd: gerencia | Vigente: 08 de Enera de 2025

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE LIMPIEZA. ¥ DESINFECCION

EJECUCION Y VERIFICACION _ ACTIVIDADES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

Cddigo: P-CC-MC/01
Versién: 04

SEDE:

| Detergente:

Desinfectantes utilizados:

Hmmmmmmmm—‘

DESINFECTANTE ORGANICO

|REAS - EQUIPOS GENEFIALE{ Frecuencia

Mes y ano:
Areas i Dia et e[z« ]e[a]w]n]e]nw]u]s]e]n]n]w]eu]a]e]e]as]es]es]ar]es]ea]an]m
=
=
8 L4
ol
T
La
Ba
-
Observaciones
NNST PARA DIL 0 : en el Formate se relaciona la FRECUEMCIA [O: diaric, $: Semanal , B mensual) minima con que s¢ debe realizar ¢ procedimicnto “lavade o desinfeceidn®; de acuerdo a dia

correspondiente, al ajecutar Ia actividad z¢ debe registrarmarcar cada casilla con Cicumple o NIC: no cumple o con - 2i ku superficie no z¢ interviene [porque este dia no s tilisé o estaba en mantenimiento). En EJECUTA debe
azaribir ¢l nembre de quicn respands por o procedimicnto y en YERIFIGA quien revisa que ol procedimict se ejecute de 1 cusrde a los cotablecide en o POES u O, 2i ol procedimenta ne s¢ ajusta s¢ deben tomar [z AGCIONES

CORRECTIYAS relucioanadas en ol programa y s¢ registran cn ol formata

registran
para realizar una dosiz de choque.

respecto 3

de equipes o eotade de los mismes. Una vez 1l semana s rotard o desinfectante

Elabord: Contral Calidad

Povisd y Aprobo: Gerencia

“igente: Febrero 2024 ]

PROGRAMA DE LIMPIEZA ¥ DESINFECCION
PREPARACION SOLUCIONES DESINFECTANTES

|cadigo: F-cc-Lvpyo2
Wersién: 04

‘igente: febrero 20 de 2024

SEDE:

Fecha Hora Producto

Cantidad
agua (ml)

CETTTRIET

producto
n

CUORCERTH
PPV

ppm

Responsable

Verificd

Observaciones

Rewviso _ Control Calidad:

OBSERVACIONES:

Elabord: Control Calidad

Revisd v aprobs: Gerencia

Fecha: Febrero de 2024

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Cédiga: F-CC-Ly'D

Wersior: 01
| ACCIONES CORRECTIVAS Maree de 2020
.Sede:
ERcha Evidencia encontrada | #°°i60 1 sponsd ponsab
tomada Ejecucién verificacin

Revisd: Control Calidad

Elaboré: Control Calidad

Revisd y Aprobod: Gerencia

Fecha: Marzo 2020

PROGRAMA MANEJO INTEGRAL RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

CONTROL MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

Codigo: F-CC-MIBSLAM

Wersidn 04

Pigina: 1de |

Sede:

[Mes - ARo::

ACTIVIDADES

Semana 1

Semana 2 Semana 3 | Semana s

OBSERVACIONES

Los recipientes son suficientes de
acuerdo al volumen v tipo de
residuos generados .

Los recipientes se encuentran en
buen estado, limpios, identificados
y con la bolsa correspondiente

Los residuos se depositan en el
recipiente de acuerdo a su
clasificacién.

Se disponen oportunamente los
residucs para su posterior
recoleccién por parte de las

SMOresas encaroadas.

Se cuenta con trampa de grasa
instalada tecnicamente y
funcienando.

Se realiza lavado y desinfeccion
de la trampa de grasa con la
frecuencia establecida.

El aceite "quemado™ se almacena
en recipientes adecuados e
identificados para su posterior
digposicion

La disposicion final del aceite
guemado y residuos organicos se
realizan con empresas
auterizadas para dicha actividad

RESPONSABLE |

VERIFICA |

INSTRUCCIOMES: La verificacion del manejo | disposician de 1os residuns se monitorea dianamentes, pero el registro de 1as
condiciones a evaluar para el adecuado funcionamiento del programa se realiza de forma semanal; Indicando el cumplimiento con "C:
Cumple"” o incumplimienta de 1 actividad evaluads con "NIC: No cumple " en la casilla corespondiente, en caso de que en el punto

no se genere el residun o no Se cuente con la estUGtUra - trampa de grasa marcar con MA: Mo Aplica. Cualquier anomaliay
observacitn debe ser registrada en la casilla vorespondiente y comunicada al personal encargado en &l menar tiempa posible. Como
evidencia de la disposicion final del aceite "quemada” y residuns oIgaNIcos 5& GUSNta GoN &l SOpoTte emitido pof las empresas

extemas.

Elabord: Contral Calidad

Fievisthy Aprobd: Gerencia

Vigente: Agosto 09 de 2024

Cddigo: P-CC-MC/01
Versién: 04

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOS

Codiga: F-CC-MIRSL/02

EVACUACION DE RESIDUOS SOLIDOS Pagina: 1 de 1
MES ARO: [sene:
RESIDUGS ORDINARIOS RESIDUOS REQICLABLE:
reTiauon | MACEIA |biSPOSICION  pesponsanne | | resiaes | mance ™ [MSPOSCION | pecnousap e
DA | SI | HO | TEMPORAL DA | SI | HO | TEMPORAL
1 1
2 2
ik e
a4 a4
5 5
6 6
7 +
8 8
9 9
10 10
a1 a1
12 12
18 13
14 14
45 15
16 16
17 17
18 18
19 19
20 20
21 21
22 22
23 28
24 24
25 25
26 26
2 27
28 28
29 29
30 30
31 31
INSTRUCCIONES: Marcar con una X si se evacuan o no algunos de los residuas salidos recolectados - almacenados.
Larecolecsion de los residuos ordinarios la realiza la empresa 56 56rvicios del Munisipio donde este ubicado sl
establecimiento y s quien realiza la disposicion final en rellenc sanitario autorizade. Los residuos reciclables se
pueden entregar a generadores de la zona.
Observaciones..
Elaboré: Control calidad Reviséy aprobé: Gerenda Vigente: 09/08/2024

. N codige: F-CC-MIRSL/O3
PROGRAMA DE MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS SOLIDOSY LIQUIDOS Vercidn: 04
EVA CUACION DE RESIDUOS ORGANICOS Y ESPECIALES Pégina: Lde 1
[mEs - ARz SEDE:
RESIDUOS ORGANICO! d ) RESIDUOS ESPECIALES (Aceite usado, lampara, escombros)

Se evacuan Se evacuan .

resducs Am's,\ﬁo FinaL | RESPONSABLE residuos RESIDUO D'S':?"s“'Lm" RESPONSABLE
DIA | SI|NO | TEmMPORAL DIA | S1 | NO

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

12 13

14 14

15 15

16 18

17 17

18 18

19 19

20 20

21 21

22 22

23 23

24 24

25 25

26 26

27 27

28 28

29 29

30 30

31 31
INSTRL Marcar con una X si se evacuan o no los residuocs salidos generados y si estos se llevan al cuarto

de almacenamiento temporal. En dis posicion final escribir el nombre de la empresa a la cual se le entregan los
residuos para su adecuado tratamiento
Obser
Elabord: Control calidad Revisé v aprobé: Gerenda Vigente: 09/08/2024

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS Szi‘i; FD’SCC’C'F"'m
VERIFICACION_ CONTROL INTEGRAL DE PLAGAS Pagina: 1de1
Sede: Wes y Ano:
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 OBSERYACIONES

Bspsctn Eyalias e Accidn Tie Accidn e Aceitn B Accidn

Alrededores impios vy accesos libres de
estancamiento de agua, acumulacion de residuos,
objetos en desuso o cualkguier otro posible foco
de proliferacion de plagas.
|Puertas, ventanas, drenajes y techo con barreras
fisicas que eviten el ingreso de plagas (mallas,
rejilas, bandas en puertas) y se encuentran en
buen estado
Instalaciones eléctricas se encuentran protegidas
y su didefio evita el ingreso v refugio de plaga.
Superficies como pisos, paredes y techos
cuentan con acabados gue impiden ingreso -
refugio de plaga v proliferacion de plaga.
| Los eguipos se encuentran en buen estado v no
son posible refugic de plagas.

Las areas como vestier, bodega de materia prima,
=& encuentran limpias v organizadas, sin rastros
de comida u otro elemento que favorezca la
I apariciin de plagas.
Elarea de produccion esta libre de objetos en
desuso y los equipos se lavan y desinfectan con
la periodicidad adecuada para evitar el
anidamiento de plaga.

El aimacenamiento temporal de residuos sdlidos
=& realiza de forma gue evita el refugio y
proliferacion de plagas.

Mo se observan rastros o evidencia de presencia

de plagas en las esguinas, debajo de estibas v
equipos.

Las trampas de grasa se encuentran en buen
estado

Por medio de este documenta se evalua el cumplimienta de los aspectas que permiten realizar un adecuada contral integral de plagas, teniendo como base principal el control
fisico. Instrucciones: deforma semanal se realiza una inspeccidn visual de cada aspecto, enla casilla C-MNC se registra con C: CUMPLE v con NC: MO CUMPLE, siendo una
no conformidad; se redacta en accion corectiva como se le dio solucion alano conformidad.

NOTA: Farala verificacién de las trampas para roedores se debe hacer uzo de guantes desechables

Elaboro: Control Calidad Reviso y Aprobo: Gerencia Vigente: Febrero 29 de 2024

Céadigo: F-CC- AARIOT
Wersign: 04
Pigina: 1de1

PROGRAMA CALIDAD DEL AGUA POTABLE
ANALISIS CALIDAD DEL AGUA

SEDE: Mes y afo:

CARACTERISTICA Presidn v
pioma, | PUNTO DE pH | Cloro 5 salida Responsable
MUESTRED OLOR COLORFABDN Lermanente

=
H

CVR T N [T S TR Y

AT EITONTAE S PARA THENGEACIAMIENT 7 Sitios de muestres: [de acuerdo a los puntos de abastecimicnte
disposnibles en sitio] Praeba de colorimetsia, para verificar de forma correcta <f valar 3 reportar ubicar of dizpasitive on sitio
iluminade ; Ramgos: pHEE 2 % Clore 0.3 3 2 mall Caracteristicas orgasel@pticas: propies del agua sin clor, zin colar
ni turbidez, saber propia del agua, marcar con G = cumple MG = noe cumple. Presidn g salida permaneate del aguac
ar si la presién ez alta o bajs y 2i b salida oz constante o zo avidencia intermitencia,

azpe

En caso de encontrar algin parimetrs fucrs del range se debee komar una accidn correctiva, segin ol programa de calidad de agua

Elabaoro Contral Calidad | Peviza u Aprobd: Gerencia [ Wigente: 270212024 |

Vigente: 09/03/2026
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Cddigo: P-CC-MC/01

PROGRAMA CONTROL DE PROVEEDORES \C/:;_g;:_zgc'cpm'a I
ANEXO _ LISTADO MAESTRO DE PROVEEDORES_ MATERIA PRIMA REFRIGERADA ——
By Actualizacién:
REGISTRO, PERMISO O
NOTIFICACION
PROVEEDOR NIT PRODUCTO AN ITAR;’:ANTACDDIGD ESTADO DEL REGISTRO MARCA COMERCIAL PRESENTACION| CUMPLIMIENTO RESOLUCION ROTULADOY ETIQUETADO
ACONDICIONADOR DE
CARNE
Cooperativa Colanta 800.604.478-6 | Carne de cerdo N.A Frigo Colanta kg,
e
HLOANA=SDLC
(0 54
I chn Jairo Garcia Pinzon 70.519.05¢-8 |Camne de res N.A lohn Jairo Garcia Pinzon Kg i oy
Codigo: F-CC-CP/01-b
PROGRAMA CONTROL DE PROVEEDORES Vorsion: 02
ANEXO _ LISTADO MAESTRO DE PROVEEDORES_ FRUVER SISO A
- Actualizacion :
Registro,permiso o ESTADO DEL Cumplimiento,
PROVEEDOR NIT PRODUCTO modificadén REGISTRO Marca Comerda Presentacién | resolucion, Rotulado y
sanitaria Etiquetado
agropecuaria de papass.a.s 900306213-1 papa N.A agropecuaria de papas sa.s Bulto x 50 Kilos N.A
ahuyama N.A albeiro de jesushuitrago gomez Kilo N.A
arracacha N.A albeiro de jesusbuitrago gomez Kilo N.A
habichuela N.A albeiro de jesusbuitrago gomez Kilo N.A
albeiro de je susbuitrago gomez 70905801-2 lechuga N.A albeiro de jesushuitrago gomez Cajax10Kilos N.A
remolacha N.A albeiro de jesusbuitrago gomez Kilo N.A
repollo N.A albeiro de jesushuitrago gomez Bulto x 30kilo N.A
zanahoria N.A albeiro de jesusbuitrago gomez Bulto x 45 Kilos N.A
Mary Luz VillegasAyala 43206286-1 naranja N.A cifruver del campomlv Kilo N.A
naranja N.A dtricosbervasquez Kilo N.A
Comercializadora Elias Vasquez Zuleta 70559057-4. mandarina N.A dtricosbervasquez Kilo N.A
limon N.A dtricosbervasquez Kilo N.A
naranja N.A ditricos jhonda Kilo N.A
Luis Fernando Vasquez Zapata 98671937-0 mandarina N.A ditricos jhonda Kilo N.A
limon N.A dtricos jhonda Kilo N.A
Luz Viviana Posada Posada 21992092-1 papaya N.A comerdalizadora de papaya Kilo N.A
Edwin Erlei Serna Arenas 8430317-3 guayaba N.A comerdializadora el guayabal Kilo N.A
. . comerdalizadora el templo del
Jeison AndresVelez Valenda 1036621464-0 N.A " N.A
mango mango Kilo
Codigo: F-CC-CP/01-d
PROGRAMA CONTROL DE PROVEEDORES V_E- 02 /
ersion:
ANEXO _  LISTADO MAESTRO DE PROVEEDORES _ SUSTANCIAS QUIMICAS o
Actualizacion :
MARCA
REGISTRO, PERMISO O CUMPLIMIENTO RESOLU CION
PROVEEDOR NIT PRODUCTO COMERCIA [ PRESENTACION
NOTIFICACION SANITARIA L ROTULADO Y ETIQUETADO
Blangueador y Desinfectante Clorado NSOHO5462 Qasm Bidon x 201t
QSM Chemicals & Services 830146494
Desengrasante Av NSOHOB447-17CO QsmMm Bidon x 201t
[Alcohol gel QSM Frasco x It
Germicida De Amonio Cuaternario QsM Galon x 41t
Desinfectante Peracetico Al 8% QsM Galon x 41t

Vigente: 09/03/2026
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PROGRANA CONTROL DE PROVEEDORES

RECEPCION DE MATERIA PRIMA verson: 04

Pagina:1del

Sede:

Cantid Espacificaciones dal products

ad Fecha
fun.grk fute vencimiento
a

Fef&: MarcalProveedor Producte

il
9 ;:BP::;: e mery | Rotulo (Empaque o
E

Cbservaclon
]
Res ponsable

c|mc| c |mwc|lclm|c|m|c|mn

[Tem pe raty

idin Valar Calorico y
. ESPECIFICACIINES DEL PRODUCTO: ‘e.'r[\er"'n.l C 3 \t:"r.ul la Ix.':ruu
i (caracterisnco ai alimanin); Smpsgus: en buen

|10 pongnn-en risego &l allmsnto se =i
MA En mnnlclnnsu e fran npnrbe T

C: Currgle: NC: Mo cumnple; NA: no

Julia 10 de 2024

Aprobé: Gerendia

3 z L Chdiqu: F-CC-ITIZ |
PROGRAMA DE TRAZABILIDAD REGISTRO Y
CONTROL DE TEMPERATURAS - EQUIPOS
SEDE: [MES~ ARD- -
REFRIGERACION EQUIFD N

Din| HORA | TEMF ¢ RESFONSABLE ORSERTACIONES| | DIa | HORA [TEMF CRESFONSABL] OBSERTACIOHES

1 L

2 1=

3 13

4 20

5 a1

=] 2z

T 23

& 24

El 25

"o 26

i ar

1z 235

15 23

1 0

15 a1

15

Mora: Se debe realizar dos tomas = de bemperaturs por cquipo, ol ideal del ranga de temperatura es de 05 3 625, relacionar la

temperarura arrojada por el equipo, encran dudas del walor arrjade en el nktrumento del equipo, validar colocando un termetro
dentro del equipe. Cwualquier anomalia hacer el reporte al superior inmediato
OBSERVACIONES:
Elabors: Control Calidad | Aprobs: Gerencia [ ‘igents: Febrers de 2025 |

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE TRAZABILIDAD
LIBERAQON PRODUCTO TERMINADO

Codigo: F-CCIT/04

Version: 03

Pagina:1de 1
FECHA: | 1 ANALISIS DE CALIDAD DE MATERIA PRIVIA
MINUTA SOPA. ARROZ PROTEINA ENERGETICO ENSALADA JUG0
INGREDIENTES
PRINCPALES
CARACTERISTICAS ClO|T LME ClOo|T LME ClO|T LIME Cl|O| T LME ClO|T LME T LME
DE CALIDAD
RESPONSABLE
2. CONTROL DE TEMPERATURAS DE PROCESQ
PREPARACION HORA T°C/1 HORA T°C/2 HORA T°C/3 OBSERVACIONES:
ARROZ
PROTEINA
ENERGETICO
RESPONSABLE
3. EVALUACION PRODUCTO TERMINADQC Y LIBERACION PARA EL SERVIDO .
PREPARACION T/FNALl € | O | S T _|LME| PESO Gr LIBERA INSTRUCOONES: diligenciarcon letraclara ylegible todas |as cariablesa
SOPA evaluar. FECHA_colocar el dia, mes yafio; 1_CARACTERISTICAS DE CALIDAD: de
ARROZ acuerdoalas condiciones evaluadas marcar debajo delas casillas con ¥ si
- cumple, o con Xsino cumple; RESPONSABLE: colocar nombre legible de quien
PROTEINA realiza la evaluacién. 2 CONTROL DE TEMPERATURAS EN PROCESO: escribir en hora
ENERGETICO militar(g:00, 14:00), para TEMPERATURA relacionar el valor quearrgja el
instrumento de medidn (2.7 °C, 65.8 °C). 3. EVALUACION PRODUCTO TERMINADOY
ENSALADA LIBERACION: temperarura final: escribirtemperatura del productoterminado;
uGo marcar debajodelas casillas con ¥ sicumple, o con Xsino cumple.
Ccolor, O:olor, Sisabor, Titextura, LME: libre de materiales extrafios,

Elabord: Control Calidad

Revisd y aprobd

1 Gerencia

| Vigente: marzo 01 de 2024

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE IDENTIFICACION ¥ TRAZABILIDAD \Clc”di P=_Z';CC"T/05
TOMA DE CONTRAMUESTRAS ersion:

Pagina: 1 del

FECHA PRODUCTO v ol prehe | REsponsamE|  vemFica OBSERVACIONES
sopa
ARROZ
PROTEINA

ENERGETICO

ENS ALADA

BEBIDA

ENSALADA

BEBIDA

otro

sopa
ARROZ
PROTEINA

ENERGETICO

ENSALADA

BEBIDA

otro
SOPA
ARRQZ
PROTEINA
ENERGETICO

ENS ALADA

BEBIDA

otro
SOPA
ARROZ

PROTEINA
ENERGETICO

ENSALADA

EBIDA

Instruce jone s: Diariamente se daben recolectar una muestra de £ada producto elaborado (cada una en bolsa resallable de primer uso), lafecha

registradaen Ia primera casilla corresponde alafechade elaboracién y toma de la muestra; estas se almacenaran en congelacion por un periodo
minimo de 72 horas, don de posteriormente el producto debe ser descartado.

Elakoré: Contrel Calidad Reviséy Aprohé: Gerenda Marze de 2020

Codigo: F-CCAT/06
Versign: 02
Fagina: 1de 1

PROGRAMA DE IDENTIFICACION ¥ TRAZABILIDAD
COMTROL DE PRODUCTC MO CONFORME

Sede:
Fecha . = . o
Loteffach fechad N i dad Medid D
DoMMI Producto Cantidad ote/! EE_ 'a. EE_ a.. e i Ef}n Dn_T“ . T _a e Responsable Verifica
A elaboracion | vencimiento evidenciada correctiva final

Instrucciones: detallar el nombre del producto o de la preparacidn; registrar la informacion preciza tanto dela no conformidad evidenciada®caracteristica que no hace el
produsto apto para su consume”, comao de la aceidn correctiva; tada no conformidad serarepartada de inmediato al coordinador yto profesional a cargo, para tomar la medida
correctiva en el menor tiempo posible. Responsable es quien recibe o atiende la no conformidad. Yerifica profesional a cargo.

Elabora: Control Calidad Revist y aproba: Gerencia gente: febrerode 2025

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAM A CONTROL MICROBIOLOGICO 3"‘3"5}” i_‘);c‘cwm
ersion:
CRONOGRAMA DE MUESTREO 2026 R ———
: CUMPLIO?
MES MUESTREQ ESPECIFICCION 5 P OBSERVACIONES - RESULTADOS
MANIPULADOR
ENERO SUPERFICIE Microhioldgico
MATE EIA PRIMA
AGUA POTABLE - proceso fiLoguimico y
mic robiologico
FEBRERO MANIPULADOR
SUPERFICIE Microhioldgico
AMBIENTE
MANIPULADOR
MARZO SUPERFICIE Microhioldgico
ALMENTO COCIDO - prateina
MANIPULADOR
ABRIL SUPERFICIE Microbiolagico
AMBIENTE
MANIPULADOR
SUPERFICIE o
MAYOD AMEIENTE MICFDUIDmgICD
ALMENTO COCIDO - ensalada
MANIPULADOR
JUNIO SUPERFICIE Microbiolagico
AMBIENTE
MANIPULADOR
JuLio SUPERFICIE Microbiolégico
AMBIENTE
ALIMENTO CRUDO
MANIPULADOR Microhiolagico
e SUPERFICIE
ficoguimico v
AGUA POTABLE - proceso microbiologico
MANIPULADOR
SEPTIEMBRE SUPERFICIE Mic rohiolagico
AMBIENTE
ALIMENTO COCIDO arroz
MANIPULADOR
OCTUBRE SUPERFICIE Microbiolégico
AMBIENTE
MANIPULADOR
NOYIEMBRE SUPERFICIE Mic rohioldgico
AMBIENTE
ALIMENTO COCIDO - jugo
MANIPULADOR
DICIEMBRE SUPERFICIE Microbiolégico
AMBIENTE

RESPONSABLE | E| adm inistrador, supervisor,Control de calidad realizan la program acion del m uestrea.

NOTA Encaso de gue se presente alguna novedad se debe registrar, si el resultado es no conform e se debe abrir una accion correctivay
realizar el muestreo nuevanm ente.

Elabord: Adrana Lopez Fevsiy Aprobd: .
Inoeniera de Alim entos QEEEM”Q Richard Tabares et freie RO

tarjeta Profesional Gerente

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS
HOJA DE VIDA EQUIPOS

Cédigo: F-CC-MIE/01

versién: (2

Vigente: Abril /2020

EQUIPO: MARCA:
MODELO: [N° SERIE: 'V FUNCIONAMIENTO
UBICACION: CODIGO:
INICIO USO DELEQUIPG: | [CUENTA CON MANUAL: SI__ND COMENTARIOS:
MANTENIMIENTGC INDICADC POR EL FABRICANTE:
FECHA MANTENIMIENTO DESCRIPCION DE REPUESTCS
PREVENTIVO] CORRECTIVG MANTENIMIENTO INSTALADGs | REALIZADO POR | PENDIENTES

Reviso Control Calidad:

Elaboré: Control calidad

|Reui soy aprobé: Gerenda

Fecha: Abril de 2020

PROGRAMA MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS
REPORTE M ANTENIMIENTO DE INSTALACIONES

Paginaldel

SEDE:

FECHA

MANTENIMIENT O

CORRECTVO| PREVENTH of

AREA

DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO
REALIZADO

OBSERVACIONES O
PENDIENTES

VERIFICO

Elabord: Contral calidad

Revisoy aprobo: Gerencia

Vigente: Marzo de 2024

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS 52‘:;6;“250”” b2
VERIFICACION DE INSTALACIONES Y EQUIPOS Vigante: Febrero/ 200
FECHA RESPOMS ABLES DE LA VERIFICACION CARGO
SEDE:
A REAS INS TR LACKIN - EQUIPD g:l’t?i’):; CHMER b DER':‘:L'I\L:EMIENTD DESCRIPCIGN DE L CONDICIGN ENCONTRAD A

1) 2] 3 [Sl|NO |PROGRAMARD] EMERGENCIA

PUERT® PRIMCIPAL

PIS0S — PAREDES

AREA DE RECIEC TECHD- LAMPARA

ESTANTERIAS

REFRIG ERADDR

CASILLERDS

PAREDES - PISO - TECHD

AREA VESTIER PUERTA

UNIDWDES SANTARKS

LAMPARA- IMNST ELECTRICA

UNIDAD SaNITARIAS

Lava A NDS

PIS0S — PAREDES

BODEGA MATERM

TECHY
PRIMG SECA ¥
EMPAGLUE ESTANTER 145
ILURIMACISN
REFRIG ERADOR 1

RERIGERADOR 2

ESTUFA INDUSTRIAL

PLAMCHA

HORND

MBSO N PROCESD

AREA PRODUCCION POZUELD

LICLADDRA INDUSTRIAL

PROCESADOR

GAEINETES

TRAMIPA GRASS

PISO% — PAREDES

TECHD- LAMPARA

MESA 1

MESA 2

ESTANTERIAS

#& REA EMPACLE
MICROOMDAS

PUERTA

FI505 — PAREDES

TECHD- LAMFARA

Aspectos atener en cuenta |3 inspeccion se realizard cada 4 meses, enla casila que indica grado de deterioro se marca con 1 si es bajo, Z =i es medio, con sies atto.
Enla casila cumple, se marca conunax si ono, segun sea el caso Con unaX se marca en la casilla correspondierte para establec er el tipo de marntenimiento correctivo
requerido. En la descripcion de la condicidn encortrada se especifica o gue se detecta en el equipo, utensiio o superficie.

Ebbom: contralcalidad | Revisd v Aprobd: Gerencia |Fecha:febrer0de i)

Vigente: 09/03/2026
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Cddigo: P-CC-MC/01

DE MANUFACTURA version: 04
| Cadize: C-CC-MIEfOL
PROGRAMA MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES ¥ EQUIPGS Versign: 02_2022
| CRONOGRAMA MANTENIMIENTO PREVENTIVO _ AMO 2025 - 2026 Enercde 2022
|SEDE |
EQUIPD [auuin | acosTd sepid oom] novierad oiciered ened Feerel marzol sern [mevo Jaumio
EQUIFOS DE PRODUCCION
ESTANTERIA
ESTUFA INDUSTRIAL
|HORND
CAMPANA
[ PLANCHA
MESCN PROCESD
POZUELD
MICROONDAS
LICUADORA INDUSTRIAL
EQUIFDS DEFRID
REFRIGERADOR
[cava
INSTALACIONESFIsIiCas | | [ ] | | |
OBSERVACIONES
ITEM JULID | AGOETY ZEFTIH OCTY NEI"."IEMd DICIEMER EMER FEEREL MARZ0| ABRIL | MAYTD JUIRID
| TERMOMETRO DE FUNZON
BALANTA
BASCULA DE PISO
OBSERVACIONES
Elabord: Adriana Lopez /;\) Revisd y Aprobd:
Ingeniera de Alimentos %ﬂﬁ" Richard Tabares !
tarjeta Profesional Gerente -

Vigente: 09/03/2026
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PROGRAMA DE CALIBRACION Cawdagpex: i ik
INSTRUC TIVO VERIFICACION Uareian
DE TERMOMETROS o

OBJETIVD

Definir los procedimientos de ensayo necesarios para realizar el ajuste de
termometros utilizados en los procesos de produccion.

ALCANCE

Este procedimiento aplica para verificacion de los termometros de punzon por
gl método de comparacion en intervalos detemperaturas definidos.

RESPOMNSABLES
Es responsabilidad de Control de Calidad implementar este instrudivo.

METODO DE CALIBRACION POR COMPARACION

Método que consiste en la medicion dela resistencia del termometro de ensayo
en un medio isotérmico, cuya temperatura se determina mediante un
termametro de referencia calibrado. El termometro de referencia puede ser un
termopar, un termometro liguido-en-vidrio, un termometro de resistencia u otro
termaometro de suficiente exactitud que se haya calibrado mediante un método
aprobado.

PATRON

Medida materializada, instrumento de medida, material de referencia o sistema
de medida destinado a definir, conservar o reproducir una unidad o uno o
varios valores deuna magnitud para que sirvan de referencia.

TRAZABILIDAD

Propiedad del resultado de una medicion o de un patron tal gue pueda
relacionarse con referencdas deteminadas, generalmente a patrones
nacionales o internacionales, por medio de una cadena ininterrumpida de
comparaciones teniendo todas las incertidumbres determinadas.

PROCEDIMIENTO

Este procedimiento debe realizarse mensual o cuando se tengan dudas para
termometros de punzon, con el fin de asegurar la calidad del proceso en la
toma de las temperaturas de equipos o de muestras con base a un termametro
patron (calibrado conun patron de medicion trazable).

Pasos secuenciales

1. Cada uno de los termometros se deben identificar con el fin de facilitar
SU reconocimiento.
2. En el momento de realizar el procedimiento de wverificacion, el

termometro se debe introducir junto con el termometro patron en el medio de
contraste indicado, (calor en bafio de maria o agua en ebullicion; en frio con
mezcla de higlo y agua en un recipiente adecuado)

Vigente: 09/03/2026
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3. Los termometros se deben dejar en el medio de contraste (calor en
bafo de maria o agua en ebullicion; en frio con mezcla de hielo ¥ agua en un
recipiente adecuado) porun pericodo de & minutos.

4, Se debe registrar la lectura de la tempertura, utilizando como unidad
de medida los grados centigrados (*C) o en su defecto °F (con respedtiva
cormversion). Ejemplo:; 158%C, -37C, 80°C

B. Se deben realizar cuatro tomas de la temperatura (en caliente o frio) por
cada termémetro con el fin de lograr confiabilidad de los datos ¥ pemitir el
andlisis de las variaciones (promedio de los tres registros para comparar la
desviacion conrespecto a latemperatura registrada por el termédmetro patrén )
B. Al finalizar la toma y registro de las de temperaturas, se darda un
diagnostico de cada uno de los instrumentos de medicion, segin la desviacidn
con respecto a la medida patron.

Los niveles del resultado final del diagnostico son: Termam etro en Buen
estado +_ 2°C; Termametro en Mal estado. +_ 3°C

¥T. En caso de encontrarse o evaluarse un aspecto diferente a la temperatura en
el momento de la calibracion, debe ser reportado para ser tenidos en cuernta
durante la verificacion.

CONSIDERACIONES GENERALES:

= Para la calibracion de los termometros de frio se puede tomar como base
800 gr de hielo con 200 ml de agua v 50 gr de sal para estabilidad de la
temperatura durante el registro.

= Para la calibracion de los termémetros en caliente se tomard como base
unode los bafios maria del laboratorio o agua en ebullicidn.

> En casode que los termometros presenten algin deterioro este debera ser
calibrado o cambiado en caso de que el valor de la calibracion sea superior
al del termémetro patréon (+ 2°C). En caso de que el instrumento de
medicidn sea cambiado, este serd calibrado nuevamente con el fin de
werificar su buen funcionamiento.

* Las formulas para la cormversion de unidades es la siguiente: "F= @G *C +
32 _ "C=58%9("F-32)

Vigente: 09/03/2026
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Codigo: F-CC-IV/01

i o Version: 01
INSPECCION DE VEHICULOS
CONDICIGN VEHICULO CONDICIONES MANEIO MAN IPULADORES
— MATERIA PRIMA O PLACA 1 L 3, a. 5. 6. T iy E
D/M/A EMPRESA INSUMO R COMNCE (REFRIGERACIO| LEYENDA |LIMPI | RECIPIENTE |PRODU DO:[AC MEDICA | EDUCACIO VERIFICA
TRANSPORTADO IO tte o] S 0S {100 N

C |NC C|CANCNA CINCNA|C NC| C|NC|NA| C|NC] C |NQ C|NC|NA CINCNA

"INSTRUCCIONES DILIGENCIAMIENTO: diligenciar con letra legible todas las casillas que requieren informacién del vehiculo; marcar con una X en una de las casillas
(C:cumple, CP.cumple parcial mente, NC: No Cumple, NA: No Aplica) de acuerdo a lo observado yfo evaluado para los 9 items. Verinstructivo para realizar
correctamente el diligenciamiento de este formato.

i Elaborado por: Control Calidad r Revisado y aprobado por: Gerencia Vigente apartir de: octubre de 2025

Vigente: 09/03/2026
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