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RESUMEN

INVERSIONES MAKISUSHI S.A., es una empresa de la marca SUSHI to go,
dedicada a la preparacién de comida japonesa rica en mariscos y vegetales; lo
cual implica su directa responsabilidad frente al cumplir las diversas exigencias
presentadas por el mercado, y las normas legales presentadas en el Decreto 3075
de 1997 del Ministerio de Salud. Debido a lo anterior, se ha visto en la necesidad
de disefiar un plan de saneamiento con el fin de mejorar las actividades primarias
que alli se realizan y de esta forma asegurar la calidad de sus productos.

Para el disefio de este plan se realizaron visitas a la empresa con el fin de obtener
un diagnoéstico general de la misma, donde se evaluaron las instalaciones fisicas,
instalaciones sanitarias, personal manipulador de alimentos, condiciones de
saneamiento y el protocolo que sigue para la realizacién de la limpieza y la
desinfeccidn de la planta (equipos, utensilios, manipuladores), el control de plagas
y el manejo de desechos sélidos que se efectia en INVERSIONES MAKISUSHI
S.A.

Se hizo una investigacion acerca de los detergentes, envases y rotulado mas
apropiados para la empresa, con el apoyo en visitas y consultas a empresas
especializadas y asesorias de personas conocedoras del tema.

Con esta investigacion se elabordé un programa de limpieza y desinfeccién, de
control de plagas y manejo de desechos sdlidos, teniendo en cuenta las
caracteristicas y requerimientos necesarios de la empresa.

Se disefié un manual dirigido a todos los operarios y parte administrativa, de una
manera clara y concisa acerca de los temas que contiene un plan de saneamiento,
con el fin de que todos los empleados tomen conciencia de la importancia de
trabajar teniendo en cuenta las buenas practicas de manufactura.



INTRODUCCION

La empresa INVERSIONES MAKISUSHI S.A., tuvo su origen hace 5 afios, la cual
se instituy6 por sociedad familiar netamente paisa, encabezada por un sushero de
gran experiencia en el medio. Comenzaron con un punto de venta y hasta la fecha

son dos empresas con diez puntos de venta y dos plantas de procesamiento

La marca SUSHI to go se dedica a la preparacion de comida japonesa. Desde su
inicio a tratado de llevar la delantera en la gran variedad de platos y la calidad de
los mismos y debido a las exigencias del publico objetivo, se ha preocupado por
mejorar la imagen corporativa de la empresa estableciendo puntos de venta en los
mejores sitios de la ciudad. Asi permite ser competitiva en el mercado local, ya

que es la empresa con mayor punto de venta en el medio.

Por dicha razén se ofrecen las siguientes lineas de productos:
» Linea de opennings.
» Linea de ensaladas, pastay wrap.
» Linea de rollos.
» Linea de nigiris.
» Linea de special food.

» Lineadeishiban y sashimis.

Los continuos cambios a los cuales se ve sometido el sector industrial
colombiano, como consecuencia de una apertura econémica acelerada, no son de
ninguna manera ajena al sector alimentario; por ser este uno de los renglones mas
competidos en la economia del pais, es asi como los productores del alimento se
ven obligados a producir mas, a desarrollar nuevos productos a los menores

costos e implementar programas para asegurar su calidad colocando a la empresa
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en un nivel de competencia internacional lo que le permitira dar un paso para el

proceso de certificacion bajo las normas establecidas en el pais.

15



1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Evaluar el cumplimiento de la normatividad sanitaria vigente a la planta de
produccion de INVERSIONES MAKISUSHI S.A.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Diagnosticar el estado porcentual de cumplimiento segun el decreto 3075
de la planta de produccién.

o Determinar los puntos criticos de incumplimiento de la empresa.

« Tomar medidas correctivas de las falencias evaluadas de dicho decreto

tanto en la estructura fisica de la planta asi como de los procesos.

16



2. JUSTIFICACION

2.1 IMPACTO TECNOLOGICO

Durante la implementacion y ejecucion de esta practica empresarial se aplicaran
los conceptos adquiridos en las areas de la ingenieria de alimentos necesarios
para identificar aceptacion y rechazo de materias primas e insumos, alteraciones y
comportamientos microbiolégicos, metodologias y mecanismos para formular
informes y proyectos, ademas de la aplicabilidad en procesos, almacenamiento,

transporte y parametros de calidad.

2.2 IMPACTO SOCIAL Y ECONOMICO

Generar unas condiciones sanitarias que garanticen la inocuidad en los productos
y que no se formen factores de riesgo en la salud de las personas implicadas en
los procesos asi como en los consumidores, lo cual repercute de manera directa

en forjar un reconocimiento e incrementar las ventas.

17



3. MARCO TEORICO

3.1 GENERALIDADES DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas De Manufactura o por sus siglas BPM, estan regidas por el

decreto 3075 de 1997 que tiene por objeto regular las actividades, de fabricacion,

procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y

comercializacién de los alimentos para el consumo humano, las cuales son de

obligatorio cumplimiento. Sus disposiciones se aplicaran a:

a.

Las fabricas y establecimientos donde se procesan o expendan los alimentos;

Las personas, instituciones y establecimientos dedicados a todas o a alguna de
las siguientes actividades: fabricacién, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribucién, importacion, exportacion 'y

comercializacion de alimentos comercializacion.

Al personal manipulador de alimentos

. A'los equipos y utensilios utilizados en estas actividades.

A los alimentos, materias primas e insumos para alimentos que se fabriquen,

envasen, expendan, exporten o importen

A las actividades de inspeccion, vigilancia y control que ejerzan las autoridades

sanitarias sobre la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,

18



almacenamiento, transporte, distribucién, importacion, exportaciéon 'y

comercializacion de alimentos y materias primas.

3.2 GENERALIDADES DEL DISENO DE UN PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

3.2.1. Elementos basicos para realizar una buena limpieza y desinfeccion.

Para la limpieza:

- Cepillos y esponjillas sintéticas de diferentes tamafios para remover la
suciedad en todos los equipos, (en algunos casos no se debe utilizar esponjas
metalicas, escobas, cepillos de cerdas naturales y trapos en superficies que
tengan contacto con el alimento)

- Presion a chorro de agua potable tibia o caliente para remover la suciedad.

- Una hidrolavadora, donde su presion hidraulica sirve para lavar pisos, muros,

equipos y ambiente.

3.2.2. Limpieza. La limpieza es la eliminacion de los microorganismos y
sustancias quimicas presentes en las superficies, mediante el lavado y enjuagado

con agua caliente, jabon o detergente adecuado.

Tiene por objetivo eliminar los residuos e impurezas. Es decir, la suciedad visible
en el medio ambiente que rodea a los alimentos en los establecimientos,

transforméndolo en algo estéticamente limpio y atractivo.
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3.2.2.1. Métodos de limpieza. Las operaciones de limpieza se practican
alternando en forma separada o combinada, métodos fisicos para el fregado y
método quimico, los cuales implican el uso de detergentes alcalinos o acidos. El
calor es un método adicional a los anteriores aunque implica observar
precauciones con las temperaturas utilizadas pues estaran en funcién del

detergente usado y de la superficie a higienizar.

El propoésito de la limpieza es lograr la ruptura de la unién entre la suciedad y la
superficie, la cual de debe a un mecanismo de adhesion, acciones electrostaticas,

o de absorcién en capas multiples.

e Métodos manuales Son utilizados cuando es necesario remover la suciedad
restregando con soluciones detergentes. En este caso, se recomienda mojar en
un recipiente que contengas soluciones de detergentes, las piezas removibles del
equipo a limpiar, a fin de desprender la suciedad antes de comenzar la labor
manual.

e Limpieza “In Situ". Esta modalidad es utilizada para la limpieza y desinfeccion
del equipo o partes de estos que no es posible desmontar, en especial tuberias,
para lo cual se lavan con una solucion de agua y detergente a presion y

turbulencia suficiente para producir la limpieza.

e Pulverizacion a baja presion y alto volumen. Es la aplicacién de agua o de

20



una solucién detergente en grandes volimenes y presiones de hasta 100 Ib/in?
(608 Kg./cm?).

e Pulverizacion a alta presion y bajo volumen. Es la aplicacién de agua o de
una solucion detergente en volumen reducido a alta presién la cual puede llegar
hasta 68kg/cm2 (1000 Ib./in2)

e Limpieza basada en espuma. Consiste en la aplicacion de un detergente en
forma de espuma por espacio de 15 o 20 minutos, y un posterior enjuague agua
pulverizada.

e Maquinas lavadoras. Con el lavado se brinda una mayor eficiencia del
proceso Yy la posibilidad de manejar los volimenes considerables de utensilios y

equipo que a diario deben ser limpiados en sus instalaciones.

3.2.2.2. Seleccion de limpiadores. Los detergentes utilizados para remover
grasas: detergentes alcalinoclorados depésitos minerales: detergentes &cidos,

azucares y almidones: detergentes ligeramente alcalinos.

Los compuestos limpiadores que modifican la naturaleza del agua; para realizar

una buena limpieza un buen limpiador deben cumplir las siguientes condiciones:

- Poder trabajar a muy bajas condiciones
- Tener gran afinidad con las grasas y suciedades que recubren las superficies a
limpiar

- Ser fuertemente hidrofilicos para mantener en suspension en el agua las
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suciedades removidas
- Tener buena solubilidad en el agua
- Tener buen poder humectante, dispersante y emulsionante
- Ser lo menos corrosivo posible
- Ser econdomica
- Ser estable durante el almacenamiento
- No formar grumos

- Ser medible facilmente

Cualquier limpiador se debe utilizar teniendo en cuenta:

- La superficie a limpiar y la naturaleza de la mugre

- El procedimiento adecuado, previo y posterior al lavado
- El restregado apropiado para eliminar toda la suciedad
- Latemperatura correcta del proceso

- Equipo conveniente

Los compuestos usados deben mantenerse en un stock minimo para facilitar las

compras y el almacenaje y asi reducir su mal uso.

Los detergentes pueden encontrarse en forma liquida o sélida y estar compuestos
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de diversos ingredientes quimicos, que hay que saber seleccionar de acuerdo con

las necesidades de la planta.

Entre las propiedades quimicas que hay que tener en cuenta estan:

Emulsificacion: Mezcla de grasas y aceites con agua y mantenimiento en

suspension de las mismas.

- Saponificacién : Solubilizacion de la grasa insoluble

- Dispersion: Separacion de los materiales adheridos a las suciedades
particulas individuales.

- Suspension: Mantener suspendidos los sélidos insolubles para permitir una
facil limpieza.

- Humedecimiento: Permitir que el agua entre en contacto con las superficies.

- Secuestrante: Eliminacion o inactivacion de los endurecedores del agua sin

formar precipitados.

3.2.3. Clasificacion de los detergentes. Como en el comercio existen muchos
tipos de detergentes, su eleccion dependeréa del tipo de suciedad resultante de las
diferentes operaciones para la elaboracion de los productos, el material en que
este construido el equipo, utensilio o superficie a limpiar, de si las manos entran o
no en contacto con la solucién, de si se utilizara lavado manual o mecéanico y

también dependiendo de las caracteristicas quimicas del agua, en especial su
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dureza.

Dentro de las bases de los detergentes mas utilizados en la industria tenemos:

Tabla 1. Clasificacion de los detergentes

DETERGENTE

CARACTERISTICAS

1. ALCALINOS

- Un indicador importante de la utilidad de éstos
detergentes es la alcalinidad activa. Una porcion de la
alcalinidad activa puede reaccionar para la saponificacion
de las grasas y simultaneamente otra porcidn puede
reaccionar con los constituyentes acidos de los productos y
neutralizarlos, de tal forma que se mantenga la
concentracion de los iones hidrogeno (pH) de la solucion a
un nivel adecuado para la remocion efectiva de la suciedad
y proteccién del equipo contra la corrosion.

Soda caustica

- Se usa para remover la suciedad y saponificar la grasa,
también se usa como germicida en el lavado mecanico de
botellas. No se recomienda en el lavado de equipo y
utensilios por su intensa accion corrosiva. Se considera
peligroso para el personal de limpieza.

Fosfato trisddico

- No debe usarse en solucion muy caliente cuando haya
que limpiar el aluminio o el estafio, ya que puede dafiarlos.
A su uso debe seguir un enjuague minucioso con agua.

Carbonato De Sodio

- No es un buen agente limpiador cuando se usa solo, su
actividad germicida es muy limitada, forma escamas en las
aguas duras.

Bérax Tetraborato Sdédico

- Suuso se limita al lavado de las manos.

Sesquisilicato de sodio.

- Se usa cuando hay que remover gran cantidad de
materia saponificada. Es muy efectivo cuando el agua tiene
alto contenido de bicarbonato.

Bicarbonato de sodio.

- Se usa conjuntamente con los limpiadores fuertes por su
actividad neutralizante o ajustadora de acidez

Sesquicarbonato de sodio.

- Tiene excelente propiedad ablandadora del agua. No es
muy irritante a la piel.
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Tabla 1. Clasificacion de los detergentes. — Continuacion -.

DETERGENTES CARACTERISTICAS
- Se considera una excelente practica sanitaria en la
i limpieza de tanques de almacenamiento, clarificadores,
2. ACIDOS

tanques de pesaje y otros equipos y utensilios. El uso de
limpiadores acidos, alternados con soluciones alcalinas logra
la eliminacién de olores indeseables y disminucion de la
cuenta microbiana.

Acido gluconico.

- Corroe el estafio y el hierro menos que el &cido citrico,
tartarico y fosforico.

Acido sulfénico.

- Actia en la remocion de escamas en los tanques de
almacenamiento, evaporadores, precalentadores
pasteurizadores y equipo similar.

2. POLIFOSFATOS

Pirofosfato tetrasodico.

- Tiene la ventaja de ser mas eficaz en condiciones de alta
temperatura y alcalinidad, su disolucién es lenta en agua fria.

Tripolifosfato y

tetrafosfato de sodio.

- Muy soluble en agua caliente, muy efectivos en uso
general.

Hexametafosfato de sodio

- Es muy caro, disminuye su efecto en presencia de agua
dura por lo que su uso es limitado.

3. ABRASIVOS

- Debe wusarse solamente cuando son de ayuda
suplementaria en la remocion extrema de suciedad, y se
usan aunados a un cepillado adecuado y enjuague con agua
a presion.

- Se recomiendan polvos o pastas conjuntamente con los
agentes que actian en las superficies.

- Técnicamente los agentes abrasivos como grupo, no
incluyen ayudas mecanicas tales como la lana o fibra de
acero, ya que éste material no debe usarse en equipo y
utensilios de acero inoxidable o cualquier otra superficie de
contacto con el producto, puesto que particulas pequefias de
esté material al desprenderse y quedarse en las superficies
metalicas, forman areas susceptibles a la corrosion. También
éstas particulas pueden ser integradas a los productos y ser
encontradas por el consumidor dentro del producto, lo cual
puede dar lugar a denuncias y demandas plenamente
justificadas.
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3.2.4. Desinfeccion. Aunque la desinfeccion da lugar a la reduccion del numero
de microorganismos vivos, generalmente no mata las esporas bacterianas. Un
desinfectante eficaz reduce el nimero de microorganismos a un nivel que no
perjudica la salud. Ningun procedimiento de desinfeccion puede dar resultados
plenamente satisfactorios, a menos que a su aplicacién le preceda una limpieza

completa.

Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los microorganismos que se
desea eliminar, el tipo de producto que se elabora y el material de las superficies
gue entran en contacto con el producto. La seleccion depende también del tipo de
agua disponible y el método de limpieza empleado. El uso continuo de ciertos
desinfectantes quimicos puede dar lugar a la seleccibn de microorganismos
resistentes. Deben usarse desinfectantes quimicos cuando no sea viable la

aplicacion de calor.

Los detergentes y sustancias sanitizantes deberan ser almacenados en lugar

definido fuera del area de proceso.

Los utensilios y equipos se deben limpiar y sanitizar antes de su uso y después de
cada interrupcion de trabajo. Los equipos y utensilios limpios y sanitizados deben

de protegerse de recontaminacion cuando se almacenen 0 no estén en uso.

Todos los detergentes sanitizantes en uso, deben estar previamente aprobados

por el departamento de control de calidad y por los organismos oficiales de
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referencia.

Las partes de los equipos que no entren en contacto directo con los productos

también deben mantenerse limpios y tener un adecuado disefio sanitario.

El objetivo de esta operacion es reducir el nimero de microorganismos presentes
en una superficie para asegurar la ausencia de patégenos y de aquellos que

puedan deteriorar el producto.

La desinfeccion se refiere a la suciedad invisible constituida por los
microorganismos. Para logra el se necesita el uso de productos desinfectantes, es
decir, agentes quimicos capaces de reducir a nivelas insignificantes, la tasa de

patdgenos y demas microorganismos.

3.2.4.1. Técnicas de desinfeccion.

- Desinfeccion por calor

Una de las formas mas comunes y mas Uutiles de desinfeccion es aplicar calor
hamedo, para elevar la temperatura de la superficie a por lo menos 80°C. Sin
embargo, también las temperaturas elevadas desnaturalizan los residuos proteicos
y los sobre-endurecen sobre la superficie del equipo. Por lo tanto, es esencial
eliminar todos los residuos de los productos, antes de aplicar calor para

desinfeccion.
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- Desinfeccion con agua caliente

Las piezas desmontables de las maquinas y los componentes pequefios del
equipo se pueden sumergir en un tanque o sumidero con agua que se mantenga a
una temperatura de desinfeccion durante un periodo adecuado, por ejemplo 80°C
durante 2 minutos. El enjuague con desinfectante en las lavadoras mecanicas
debe alcanzar esta temperatura de desinfeccion, y el periodo de inmersion debera
ser suficiente para que en la superficie del equipo se alcance esta temperatura. El
agua a esta temperatura escalda las manos no protegidas, por lo que se
recomienda utilizar cestas de rejillas o cualquier otro tipo de soporte, cuando el
proceso sea manual.

- Desinfeccidon por vapor

Cuando se use vapor, la temperatura de la superficie debera elevarse al punto de
desinfeccién durante un tiempo determinado. Las lanzas que emiten chorros de
vapor son utiles para desinfectar las superficies de la maquinaria, y otras
superficies de dificil acceso, 0 que haya que desinfectarse sobre el piso del
establecimiento. El calentamiento de las superficies durante la aplicacion de vapor
de alta temperatura, favorece su secado posterior.

El uso de vapor puede generar problemas al causar la condensacion del agua
sobre otros equipos o piezas de la estructura. No es adecuado el tratamiento con
vapor vivo cuando el vapor de alta temperatura deteriore la pintura de las
superficies pintadas y elimine los lubricantes de las piezas moéviles. Los chorros de

vapor deberan ser utilizados Unicamente por personal especializado, ya que puede
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ser peligroso en manos inexpertas.

- Desinfeccidon con sustancias quimicas

Los factores que se indican a continuacion afectan la eficacia de los
desinfectantes:

- Inactivacion debida a la suciedad. La presencia de suciedad y otros
materiales sedimentados reducen la eficacia de todos los desinfectantes quimicos.
Cuando hay mucha suciedad, los desinfectantes no surten ningun efecto. Por lo
tanto, la desinfeccion con sustancias quimicas debera efectuarse después de un
proceso de limpieza o en combinacion con el mismo.

- Temperatura de la solucion. En general, cuanta mas alta sea la temperatura
mas eficaz sera la desinfeccidn. Es preferible usar, por lo tanto, una solucién
desinfectante tibia o caliente, que una fria. Por lo que habra que seguir las
instrucciones del fabricante, ya que por ejemplo a temperaturas superiores de
43°C, los yodoforos liberan yodo que puede manchar los materiales, y la accion
corrosiva del cloro aumenta cuando se usan soluciones calientes de hipoclorito.

- Tiempo. Todos los desinfectantes quimicos necesitan un tiempo minimo de
contacto para que sean eficaces. Este tipo de contacto minimo puede variar de
acuerdo con la actividad del desinfectante.

- Concentracion. La concentracion de la solucion de desinfectante necesaria,
variara de acuerdo con las condiciones de uso, ademas debera ser adecuada para
la finalidad a la que se destina y el medio ambiente en que haya de emplearse.

Las soluciones deberan prepararse, por lo tanto, siguiendo estrictamente las
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instrucciones del fabricante.

- Estabilidad. Todas las soluciones desinfectantes deberan ser de preparacion
reciente, en las que se hayan utilizado utensilios limpios. EI mantenimiento
prolongado de soluciones diluidas listas para ser usadas, puede reducir su
eficacia, o convertiste, tal vez, en un depdsito de organismos resistentes. Los
desinfectantes pueden desactivarse si se mezclan con detergentes y otros
desinfectantes no adecuados. Es necesario verificar periodicamente la eficacia de
los desinfectantes, especialmente cuando se han disuelto para usarlos. Existen
para tal fin equipos de ensayo baratos y de facil uso.

- Precauciones. Los desinfectantes quimicos que pueden envenenar los
alimentos, tales como los fendlicos, no deben usarse en las fabricas de
elaboracion de alimentos, ni en vehiculos para su transporte. Debera tenerse
cuidado de que los desinfectantes quimicos no dafien al personal, y de que
cuando se usan en lugares donde se guardan o transportan animales, tales como

establos y vehiculos, no les produzcan dafios y molestias.

3.2.4.2. Desinfeccion ambiental. La mejor forma es por aspersion, se debe

realizar con un desinfectante adecuado y validar el tiempo de contacto.
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3.2.5. Desinfectantes.

Un desinfectante debe:

- No ser téxico

- No corrosivo para los equipos

- No irritantes para la piel

- Ser faciles de almacenar, preparar, aplicar

- Serinodoros e insipidos

- Tener alto poder desinfectante

- Poseer la capacidad de formar capa protectora antiséptica y de alguna
duracion.

- Tener rango amplio y efectivo, tener efecto comprobado sobre las bacterias,
virus, hongos, etc.

- Ser estable al almacenamiento

Para validar el tiempo de contacto se debe tener en cuenta

- Tipo de desinfectante
- Concentraciéon de uso
- Modo de aplicacion

- Tipo de flora contaminante
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- Frecuencia de aplicacion

3.2.5.1. Usos del desinfectante.

- Tratamiento de agua

- Desinfectante de frutas y hortalizas

- Desinfeccion de manos

- Desinfeccion de equipos superficies y areas en general

- Desinfeccién de implementos de aseo

- Desinfeccién de equipos sanitarios, canecas y depdésitos de basura
- Tratamientos fisicos

- Calor seco

- Calor humedo

- Luz ultravioleta y radiaciones.

3.2.5.2. Clasificacion de los desinfectantes. Los agentes desinfectantes se

dividen en dos tipos: agentes fisicos, como el calor o las radiaciones y agentes

quimicos, como el cloro, yodo, amonios cuaternarios.
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Tabla 2. Clasificacion de los desinfectantes

DESINFECTANTE TIPOS

Productos halogenados:
1.AGENTES QUIMICOS - Yodosforos.

- Cloro.

- Pero6xido de Hidrogeno.
Agentes oxidantes - Permanganato de Potasio.

- Ozono.

- Formaldehido.
- Fenoles

Agentes Reductores
- Compuestos Catiénicos Amonio

Cuaternarios.

- Calor: seco y humedo
- Rayos ultravioleta

2. AGENTES FisICOS
- Radiacion ionizante

- Esterilizacién por filtrado
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3.2.5.3. Comparacion de los desinfectantes

Tabla 3. Comparacion de los desinfectantes

PARAMETROS AMONIO SULFACTAME
A COMPARAR | VAPOR | CLORO | YODOFORO | cCUATERNARIO | ANIONICO
Eficaz contra .
bacteria gram + | Optimo | Bueno Bueno Bueno Bueno
Bacteria gram - | Optimo | Bueno Bueno Malo Bueno
Esporas Bueno | Bueno Malo Regular Bueno
Bacteriofagos Optimo | Bueno Bueno Malo Malo
Corrosivo No Si Ligero No Si
Irrltante_ para la Si Si Algunas No S
piel personas
Afectgdo pgr_la No Mucho Algo Poco Poco
materia organica
Estabilidad de la Se Se disipa
i disipa Estable Estable
solucion . lento
rapido
Deja residuos No No Si Si Si
activos
No es
Pruebasde | o oo” | Simple | Simple Dificil Dificil
actividad quimica .
sario
Nivel méax. .
permitido por Iiilirt]e 20:3] 25 ppm 200 ppm
FDA PP
Costo Caro bMuy Barato Caro Caro
arato
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3.2.5.4. Factores fisicos que afectan los desinfectantes

Temperatura: En la mayoria de los desinfectantes un aumento en la temperatura
causa aumento en la actividad microbiana, pero los desinfectantes a partir de yodo
o cloro a temperaturas excesivas pierden el principio activo de la solucién, deben

ser usados a temperaturas menores a 42°C.

pH: Algunos yodosforos y la mayoria de agentes clorados son més efectivos a pH

alcalinos.

Los amonios cuaternarios actlan mas efectivamente a pH altos. Los fenoles son

bactericidas a pH acidos pero por su solubilidad deben ser usados a pH altos.

Presencia de materia organica: la materia organica como heces, tierra, sangre,
restos de alimentos, tienden a proteger los microorganismos de los desinfectantes
como clorados, los de amonio en menor proporcion y los fenoles mucho mas

resistentes a esta inactivacion.

Compatibilidad con agentes limpiadores: los no idnicos son incompatibles con
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los fenoles.

Concentracion del desinfectante: Debe ser capaz de matar en 10 minutos,

peliculas del cultivo de bacterias gram (+) y gram (-) sobre superficies de metal.

3.2.6. Frecuencia de limpieza y desinfeccién. La frecuencia de la limpieza con
que se realiza la limpieza y desinfeccion de la planta, equipos y utensilios se
establece bajo los siguientes criterios: El tipo y cantidad de microorganismos que

presente la superficie, el tipo de maquinaria, el ambiente y el tipo de desinfectante.

Toda planta de alimentos debe elaborar un plan de aseo que se debe realizar
diario, semanal y mensualmente, dividiendo las zonas en areas de trabajo alta,

medio y baja incidencia de contaminacion.

En las zonas de alta contaminacion, que son principalmente las areas de proceso,
el aseo y desinfeccion debe ser realizado al finalizar cada turno de trabajo y

semanalmente debe intensificarse extendiéndose a rincones paredes y techos.

En las zonas de media contaminacion que son principalmente areas de
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almacenamiento, el aseo debe ser realizado semanalmente. Este consiste en una
limpieza y desinfeccién con el fin de mantener la zona libre de acumulaciones de

polvo, suciedad, particulas de alimentos y otros desechos.

Las zonas de baja contaminacién son determinadas a criterio de cada planta y su

aseo y desinfeccién se debe realizar quincenalmente.

3.3. DISENO SANITARIO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS PARA ALIMENTOS

El disefio sanitario, la distribucién de la planta y el mantenimiento de equipos e
instalaciones, es de vital importancia en la industria de alimentos. Asi mismo el
manejo, la preparacion y el procesamiento de los alimentos demandan mayor

cuidado y limpieza posible.

El tener en cuenta todas estas consideraciones implica que todos los

requerimientos sanitarios

Deben tenerse en cuenta desde el momento en que se decide sobre la ubicacion
de la planta hasta el momento de despacho del producto empacado para su

consumo final.
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El disefio adecuado de una industria de alimentos exige:

- Una cuidadosa seleccion del sitio.
- Disefio, construccién y distribucion de areas adecuadas.
- Disefio, construccién e instalacion adecuada de equipos.

- Planteamiento cuidadoso de los detalles sanitarios.

A pesar del esfuerzo que se haga en el disefio general de una planta de
alimentos, hay que tener en cuenta que una planta bien disefiada no es garantia
contra las infecciones por bacterias u otros tipos de contaminantes, a no ser que
sea acompafiada de instrucciones adecuadas para su instalacion, limpieza y

mantenimiento.

3.3.1. Edificacion e instalaciones. De acuerdo al Decreto 3075 de 1997, en su
Capitulo 1 deberdn cumplir las condiciones generales que se establecen a

continuacion:

3.3.1.1 Localizacion y accesos.

- Estaran ubicados en lugares aislados de cualquier foco de insalubridad que

represente riesgos potenciales para la contaminacion del alimento.

38



Su funcionamiento no debera poner en riesgo la salud y el bienestar de la
comunidad.

Sus accesos y alrededores se mantendran limpios, libres de acumulacién de
basuras y deberan tener superficies pavimentadas o recubiertas con materiales
que faciliten el mantenimiento sanitario e impidan la generacion de polvo, el
estancamiento de aguas o la presencia de otras fuentes de contaminacion para

el alimento.

3.3.1.2 Disefio y construccion.

La edificacién 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
domeésticos.

La edificacion debe poseer una adecuada separacion fisica y / o funcional de
aguellas areas donde se realizan operaciones de produccion susceptibles de
ser contaminadas por otras operaciones o medios de contaminacion presentes
en las areas adyacentes.

Los diversos locales o ambientes de la edificacion deben tener el tamafo
adecuado para la instalacion, operacion y mantenimiento de los equipos, asi
como para la circulacion del personal y el traslado de materiales o productos.
Estos ambientes deben estar ubicados segun la secuencia logica del proceso,

desde la recepcion de los insumos hasta el despacho del producto terminado,
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de tal manera que se eviten retrasos indebidos y la contaminacion cruzada. De
ser requerido, tales ambientes deben dotarse de las condiciones de
temperatura, humedad u otras necesarias para la ejecucion higiénica de las
operaciones de produccion y/o para la conservacion del alimento.

La edificacion y sus instalaciones deben estar construidas de manera que se
faciliten las operaciones de limpieza, desinfeccion y desinfestacion segun lo
establecido en el plan de saneamiento del establecimiento.

El tamafio de los almacenes o depdsitos debe estar en proporcion a los
volimenes de insumos y de productos terminados manejados por el
establecimiento, disponiendo ademas de espacios libres para la circulacion del
personal, el traslado de materiales o productos y para realizar la limpieza y el
mantenimiento de las areas respectivas.

Sus éareas deberan estar separadas de cualquier tipo de vivienda y no podran
ser utilizadas como dormitorio.

No se permite la presencia de animales en los establecimientos objeto del

presente decreto.

3.3.1.3 Abastecimiento de agua.

El agua que se utilice debe ser de calidad potable y cumplir con las normas
vigentes establecidas por la reglamentacion correspondiente del Ministerio de

Salud.
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Deben disponer de agua potable a la temperatura y presion requeridas en el
correspondiente proceso, para efectuar una limpieza y desinfeccion efectiva.

Solamente se permite el uso de agua no potable, cuando la misma no ocasione
riesgos de contaminacion del alimento; como en los casos de generacion de
vapor indirecto, lucha contra incendios, o refrigeracién indirecta. En estos
casos, el agua no potable debe distribuirse por un sistema de tuberias
completamente separados e identificados por colores, sin que existan
conexiones cruzadas ni sifonaje de retroceso con las tuberias de agua potable.
Deben disponer de un tanque de agua con la capacidad suficiente, para
atender como minimo las necesidades correspondientes a un dia de
produccion. La construccion y el mantenimiento de dicho tanque se realizaran

conforme a lo estipulado en las normas sanitarias vigentes.

3.3.1.4 Disposicion de residuos liquidos.

Dispondran de sistemas sanitarios adecuados para la recoleccion, el
tratamiento y la disposicion de aguas residuales, aprobadas por la autoridad
competente.

El manejo de residuos liquidos dentro del establecimiento debe realizarse de
manera que impida la contaminacion del alimento o de las superficies de

potencial contacto con éste.
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3.3.1.5 Disposicion de residuos sélidos.

Los residuos solidos deben ser removidos frecuentemente de las areas de
produccion y disponerse de manera que se elimine la generacién de malos
olores, el refugio y alimento de animales y plagas y que no contribuya de otra
forma al deterioro ambiental.

El establecimiento debe disponer de recipientes, locales e instalaciones
apropiadas para la recoleccion y almacenamiento de los residuos solidos,
conforme a lo estipulado en las normas sanitarias vigentes. Cuando se
generen residuos organicos de facil descomposicion se debe disponer de

cuartos refrigerados para el manejo previo a su disposicion final.

3.3.1.6 Instalaciones sanitarias

Deben disponer de instalaciones sanitarias en cantidad suficiente tales como
servicios sanitarios y vestideros, independientes para hombres y mujeres,
separados de las areas de elaboracion y suficientemente dotados para facilitar
la higiene del personal.

Los servicios sanitarios deben mantenerse limpios y proveerse de los recursos
requeridos para la higiene personal, tales como: papel higiénico, dispensador
de jabdn, implementos desechables o equipos automaticos para el secado de

las manos y papeleras.

42



Se deben instalar lavamanos en las areas de elaboracion o préximos a éstas
para la higiene del personal que participe en la manipulacion de los alimentos y
para facilitar la supervision de éstas practicas.

Los grifos, en lo posible, no deben requerir accionamiento manual. En las
proximidades de los lavamanos se deben colocar avisos o advertencias al
personal sobre la necesidad de lavarse las manos luego de usar los servicios
sanitarios, después de cualquier cambio de actividad y antes de iniciar las
labores de produccion.

Cuando lo requieran, deben disponer en las areas de elaboracion de
instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los equipos y
utensilios de trabajo. Estas instalaciones deben construirse con materiales
resistentes al uso y a la corrosion, de facil limpieza y provistas con suficiente

agua fria y caliente, a temperatura no inferior a 80°C.

3.3.2. Condiciones especificas de las areas de elaboracion.

Las areas de elaboracion deben cumplir ademas los siguientes requisitos de

disefio y construccion:

3.3.2.1 Pisos y drenajes

Los pisos deben estar construidos con materiales que no generen sustancias o

contaminantes toxicos, resistentes, no porosos, impermeables, no
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absorbentes, no deslizantes y con acabados libres de grietas o defectos que
dificulten la limpieza, desinfeccion y mantenimiento sanitario.

El piso de las areas humedas de elaboracion debe tener una pendiente minima
de 2% y al menos un drenaje de 10 cm de didmetro por cada 40 m2 de area
servida; mientras que en las areas de baja humedad ambiental y en los
almacenes, la pendiente minima sera del 1% hacia los drenajes, se requiere de
al menos un drenaje por cada 90 m2 de area servida. Los pisos de las cavas
de refrigeracibn deben tener pendiente hacia drenajes ubicados
preferiblemente en su parte exterior.

El sistema de tuberias y drenajes para la conduccion y recoleccién de las
aguas residuales, debe tener la capacidad y la pendiente requeridas para
permitir una salida rapida y efectiva de los volimenes maximos generados por
la industria. Los drenajes de piso deben tener la debida proteccion con rejillas
y, Si se requieren trampas adecuadas para grasas Yy soélidos, estaran disefiadas

de forma que permitan su limpieza.

3.3.2.2 Paredes

En las areas de elaboracidén y envasado, las paredes deben ser de materiales
resistentes, impermeables, no absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion.
Ademas, segun el tipo de proceso hasta una altura adecuada, las mismas
deben poseer acabado liso y sin grietas, pueden recubrirse con material

ceramico o similar o con pinturas plasticas de colores claros que reunan los

44



requisitos antes indicados.
- Las uniones entre las paredes y entre éstas y los pisos y entre las paredes y
los techos, deben estar selladas y tener forma redondeada para impedir la

acumulacion de suciedad y facilitar la limpieza.

3.3.2.3 Techos

- Los techos deben estar disefiados y construidos de manera que se evite la
acumulacion de suciedad, la condensacion, la formacion de mohos y hongos,
el desprendimiento superficial y ademas facilitar la limpieza y el mantenimiento.

- En lo posible, no se debe permitir el uso de techos falsos o dobles techos, a
menos que se construyan con materiales impermeables, resistentes, de facil
limpieza y con accesibilidad a la camara superior para realizar la limpieza y

desinfestacion.

3.3.2.4 Ventanas y otras aberturas

- Las ventanas y otras aberturas en las paredes deben estar construidas para
evitar la acumulacion de polvo, suciedades y facilitar la limpieza; aquellas que
se comuniquen con el ambiente exterior, deben estar provistas con malla anti-

insecto de facil limpieza y buena conservacion.
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3.3.2.5 Puertas

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 no deben ser mayores de 1 cm.

No deben existir puertas de acceso directo desde el exterior a las areas de
elaboracion; cuando sea necesario debe utilizarse una puerta de doble
servicio, todas las puertas de las areas de elaboracion deben ser autocerrables
en lo posible, para mantener las condiciones atmosféricas diferenciables

deseadas.

3.3.2.6 Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas,

plataformas)

Estas 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.

Las estructuras elevadas y los accesorios deben aislarse en donde sea
requerido, estar disefladas y con un acabado para prevenir la acumulacion de
suciedad, minimizar la condensacion, el desarrollo de mohos y el descamado
superficial.

Las instalaciones eléctricas, mecanicas y de prevencion de incendios deben

estar disefiadas y con un acabado de manera que impidan la acumulacion de
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suciedades y el albergue de plagas.

3.3.2.7 lluminacién

Los establecimientos objeto del presente decreto tendran una adecuada y
suficiente iluminacion natural y/o artificial, la cual se obtendra por medio de
ventanas, claraboyas, y lamparas convenientemente distribuidas.

La iluminacién debe ser de la calidad e intensidad requeridas para la ejecucion
higiénica y efectiva de todas las actividades. La intensidad no debe ser inferior
a: 540 lux (59 bujia - pie) en todos los puntos de inspeccién; 220 lux (20 bujia -
pie) en locales de elaboraciéon; y 110 lux (10 bujia - pie) en otras areas del
establecimiento.

Las lamparas y accesorios ubicados por encima de las lineas de elaboracion y
envasado de los alimentos expuestos al ambiente, deben ser del tipo de
seguridad y estar protegidas para evitar la contaminacioén en caso de rupturay,
en general, contar con una iluminacion uniforme que no altere los colores

naturales.

3.3.2.8 Ventilacion

Las areas de elaboracion poseeran sistemas de ventilacion directa o indirecta,
los cuales no deberan crear condiciones que contribuyan a la contaminacion de
estas o0 a la incomodidad del personal. La ventilacion debe ser adecuada para
prevenir la condensacion del vapor, polvo, facilitar la remocion del calor. Las

aberturas para circulacion del aire estaran protegidas con mallas de material no
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corrosivo y seran facilmente removibles para su limpieza y reparacion.

- Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores y aire acondicionado, el aire
debe ser filtrado y mantener una presion positiva en las areas de produccion en
donde el alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el exterior.
Los sistemas de ventilacion deben limpiarse periédicamente para prevenir la

acumulacion de polvo.

3.3.3 EQUIPOS Y UTENSILIOS

3.3.3.1 Condiciones generales.

- Los equipos y utensilios utilizados en el procesamiento, fabricacién,
preparacion, de alimentos dependen del tipo del alimento, materia prima o
insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima capacidad de produccion
prevista. Todos ellos deben estar disefiados, construidos, instalados y
mantenidos de manera que se evite la contaminacion del alimento, facilite la
limpieza y desinfeccion de sus superficies y permitan desempefar
adecuadamente el uso previsto.

3.3.3.2 Condiciones especificas. Los equipos y utensilios utilizados deben

cumplir con las siguientes condiciones especificas:

- Los equipos y utensilios empleados en el manejo de alimentos deben estar

fabricados con materiales resistentes al uso y a la corrosion, asi como a la
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utilizacién frecuente de los agentes de limpieza y desinfeccion.

Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser inertes bajo las
condiciones de uso previstas, de manera que no exista interaccion entre éstas
o de estas con el alimento, a menos que este o los elementos contaminantes
migren al producto, dentro de los limites permitidos en la respectiva legislacion.
De esta forma, no se permite el uso de materiales contaminantes como: plomo,
cadmio, zinc, antimonio, hierro, u otros que resulten de riesgo para la salud.
Todas las superficies de contacto directo con el alimento deben poseer un
acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libres de defectos, grietas,
intersticios u otras irregularidades que puedan atrapar particulas de alimentos
0 microorganismos que afectan la calidad sanitaria del producto. Podran
emplearse otras superficies cuando exista una justificacion tecnoldgica
especifica.

Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser facilmente
accesibles o desmontables para la limpieza e inspeccion.

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, los equipos no deben
poseer piezas 0 accesorios que requieran lubricacion ni roscas de
acoplamiento u otras conexiones peligrosas.

Las superficies de contacto directo con el alimento no deben recubrirse con
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pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo para la
inocuidad del alimento.

- En lo posible los equipos deben estar disefiados y construidos de manera que
se evite el contacto del alimento con el ambiente que lo rodea.

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

- Los contenedores o recipientes usados para materiales no comestibles y
desechos, deben ser a prueba de fugas, debidamente identificados,
construidos de metal u otro material impermeable, de facil limpieza y de ser
requerido provistos de tapa hermética. Los mismos no pueden utilizarse para
contener productos comestibles.

- Las tuberias empleadas para la conducciéon de alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran

mediante la recirculacion de las sustancias previstas para este fin.

3.3.3.3 CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO. Los equipos y

utensilios requeriran de las siguientes condiciones de instalacion y funcionamiento:
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Los equipos deben estar instalados y ubicados segun la secuencia logica del
proceso tecnoldgico, desde la recepcion de las materias primas y demas
ingredientes, hasta el envasado y embalaje del producto terminado.

La distancia entre los equipos y las paredes perimetrales, columnas u otros
elementos de la edificacion, debe ser tal que les permita funcionar
adecuadamente y facilite el acceso para la inspeccion, limpieza vy
mantenimiento.

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 medicion y registro de las variables del proceso. Asi mismo, deben
poseer dispositivos para captar muestras del alimento.

Las tuberias elevadas no deben instalarse directamente por encima de las
lineas de elaboracion, salvo en los casos tecnolégicamente justificados y en
donde no exista peligro de contaminacion del alimento.

Los equipos utilizados en la fabricacion de alimentos podran ser lubricados con
sustancias permitidas y empleadas racionalmente, de tal forma que se evite la

contaminacion del alimento.

3.3.4. Personal manipulador de alimentos

3.3.4.1 Estado de salud.

El personal manipulador de alimentos debe haber pasado por un

reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcion. Asi mismo, debera
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efectuarse un reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por
razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia
del trabajo motivada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de
provocar contaminacion de los alimentos que se manipulen. La direccion de la
empresa tomara las medidas correspondientes para que al personal
manipulador de alimentos se le practique un reconocimiento médico, por lo
menos una vez al afio.

La direccion de la empresa tomara las medidas necesarias para que no se
permita contaminar los alimentos directa o indirectamente a ninguna persona
que se sepa o0 sospeche que padezca de una enfermedad susceptible de
transmitirse por los alimentos, o que sea portadora de una enfermedad
semejante, 0 que presente heridas infectadas, irritaciones cutaneas infectadas
o diarrea. Todo manipulador de alimentos que represente un riesgo de este

tipo debera comunicarlo a la direccion de la empresa.

3.3.4.2. Educacién y capacitacion.

Todas las personas que han de realizar actividades de manipulacién de
alimentos deben tener formacion en materia de educacion sanitaria,
especialmente en cuanto a practicas higiénicas en la manipulacion de
alimentos. Igualmente deben estar capacitados para llevar a cabo las tareas

que se les asignen, con el fin de que sepan adoptar las precauciones
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necesarias para evitar la contaminacion de los alimentos.

Las empresas deberan tener un plan de capacitaciéon continuo y permanente
para el personal manipulador de alimentos desde el momento de su
contratacion y luego ser reforzado mediante charlas, cursos u otros medios
efectivos de actualizacidon. Esta capacitacion estard bajo la responsabilidad de
la empresa y podré ser efectuada por ésta, por personas naturales o juridicas
contratadas y por las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion se
realice a través de personas naturales o juridicas diferentes a la empresa,
estas deberdn contar con la autorizacién de la autoridad sanitaria competente.
Para este efecto se tendran en cuenta el contenido de la capacitacion,
materiales y ayudas utilizadas, asi como la idoneidad del personal docente.

La autoridad sanitaria en cumplimiento de sus actividades de vigilancia y
control, verificard el cumplimiento del plan de capacitacion para los
manipuladores de alimentos que realiza la empresa.

Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se han de colocar en
sitios estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su
observancia durante la manipulacién de alimentos.

El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar el
control de los puntos criticos que estan bajo su responsabilidad y la
importancia de su vigilancia o monitoreo; ademas, debe conocer los limites
criticos y las acciones correctivas a tomar cuando existan desviaciones en

dichos limites.
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3.3.4.3. Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion. Toda persona mientras

trabaja directamente en la manipulacién o elaboracion de alimentos, debe adoptar

las practicas higiénicas y medidas de proteccion que a continuacion se establecen:

Mantener una esmerada limpieza e higiene personal y aplicar buenas practicas
higiénicas en sus labores, de manera que se evite la contaminacion del
alimento y de las superficies de contacto con éste.

Usar vestimenta de trabajo que cumpla los siguientes requisitos: De color claro
que permita visualizar facilmente su limpieza; con cierres o cremalleras y /o
broches en lugar de botones u otros accesorios que puedan caer en el
alimento; sin bolsillos ubicados por encima de la cintura; cuando se utiliza
delantal, este debe permanecer atado al cuerpo en forma segura para evitar la
contaminacion del alimento y accidentes de trabajo. La empresa sera
responsable de una dotacion de vestimenta de trabajo en numero suficiente
para el personal manipulador, con el propésito de facilitar el cambio de
indumentaria el cual sera consistente con el tipo de trabajo que desarrolla
Lavarse las manos con agua y jabon, antes de comenzar su trabajo, cada vez
que salga y regrese al area asignada y después de manipular cualquier
material u objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el
alimento. Ser& obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los
riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen.

Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
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medio efectivo. Se debe usar protector de boca y en caso de llevar barba,
bigote o patillas anchas se debe usar cubiertas para estas.

Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte.

Usar calzado cerrado, de material resistente e impermeable y de tacon bajo.
De ser necesario el uso de guantes, estos deben mantenerse limpios, sin
roturas o desperfectos y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las
manos sin proteccion. El material de los guantes, debe ser apropiado para la
operacion realizada. El uso de guantes no exime al operario de la obligacion de
lavarse las manos, segun lo indicado en el literal c.

Dependiendo del riesgo de contaminacién asociado con el proceso sera
obligatorio el uso de tapabocas mientras se manipula el alimento.

No se permite utilizar anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras el
personal realice sus labores. En caso de usar lentes, deben asegurarse a la
cabeza mediante bandas, cadenas u otros medios ajustables.

No esta permitido comer, beber o masticar cualquier objeto o producto, como
tampoco fumar o escupir en las areas de produccion o en cualquier otra zona
donde exista riesgo de contaminacion del alimento.

El personal que presente afecciones de la piel o enfermedad infectocontagiosa
debera ser excluido de toda actividad directa de manipulacion de alimentos.
Las personas que actuen en calidad de visitantes a las areas de fabricacion
deberan cumplir con las medidas de proteccion y sanitarias estipuladas en el

presente Capitulo.
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3.3.5. Requisitos higiénicos de fabricacion

3.3.5.1. Condiciones generales. Todas las materias primas y demas insumos

para la fabricacion asi como las actividades de fabricacion, preparacion y

procesamiento, envasado y almacenamiento deben cumplir con los requisitos

descritos en este capitulo, para garantizar la inocuidad y salubridad del alimento.

3.3.5.2 Materias primas e insumos. Las materias primas e insumos para

alimentos cumplirdn con los siguientes requisitos:

La recepcion de materias primas debe realizarse en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracién y dafios fisicos.

Las materias primas e insumos deben ser inspeccionados, previo al uso,
clasificados y sometidos a andlisis de laboratorio cuando asi se requiera, para
determinar si cumplen con las especificaciones de calidad establecidas al
efecto.

Las materias primas se someteran a la limpieza con agua potable u otro medio
adecuado de ser requerido y a la descontaminacién previa a su incorporacion
en las etapas sucesivas del proceso.

Las materias primas conservadas por congelacion que requieren ser
descongeladas previo al uso, deben descongelarse a una velocidad controlada
para evitar el desarrollo de microorganismos; no podran ser recongeladas,

ademas, se manipularan de manera que se minimice la contaminacion
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proveniente de otras fuentes.

Las materias primas e insumos que requieran ser almacenadas antes de entrar
a las etapas de proceso, deberan almacenarse en sitios adecuados que eviten
Su contaminacion y alteracion.

Los depdsitos de materias primas y productos terminados ocuparan espacios
independientes, salvo en aquellos casos en que a juicio de la autoridad
sanitaria competente no se presenten peligros de contaminacién para los
alimentos.

Las zonas donde se reciban o almacenen materias primas estaran separadas
de las que se destinan a elaboracidon o envasado del producto final. La
autoridad sanitaria competente podra eximir del cumplimiento de este requisito
a los establecimientos en los cuales no exista peligro de contaminacion para

los alimentos.

3.3.5.3. Envases. Los envases y recipientes utilizados para manipular las materias

primas o los productos terminados deberan reunir los siguientes requisitos:

Estar fabricados con materiales apropiados para estar en contacto con el
alimento y cumplir con las reglamentaciones del Ministerio de Salud.

El material del envase debera ser adecuado y conferir una proteccion
apropiada contra la contaminacién

No deben haber sido utilizados previamente para algun fin diferente que

pudiese ocasionar la contaminacion del alimento a contener.
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Deben ser inspeccionados antes del uso para asegurarse que estén en buen
estado, limpios y/o desinfectados. Cuando son lavados, los mismos se
escurrirdn bien antes de ser usados.

Se deben mantener en condiciones de sanidad y limpieza cuando no estén

siendo utilizados en la fabricacion.

3.3.5.4. Operaciones de fabricacidén. Las operaciones de fabricacion deberan

cumplir con los siguientes requisitos:

Todo el proceso de fabricacion del alimento, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento, deberan realizarse en Optimas condiciones
sanitarias, de limpieza y conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos y evitar la contaminacion
del alimento. Para cumplir con este requisito, se deberan controlar los factores
fisicos, tales como tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH,
presion y velocidad de flujo y, ademas, vigilar las operaciones de fabricacion,
tales como: congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y
refrigeracion, para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicion o
contaminacion del alimento.

Se deben establecer todos los procedimientos de control, fisicos, quimicos,

microbiolégicos y organolépticos en los puntos criticos del proceso de
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fabricacion, con el fin de prevenir o detectar cualquier contaminacion, falla de
saneamiento, incumplimiento de especificaciones o cualquier otro defecto de
calidad del alimento, materiales de empaque o del producto terminado.

Los alimentos que por su naturaleza permiten un rapido crecimiento de
microorganismos indeseables, particularmente los de mayor riesgo en salud
publica deben mantenerse en condiciones que se evite su proliferacion. Para el
cumplimiento de este requisito deberan adoptarse medidas efectivas como:

- Mantener los alimentos a temperaturas de refrigeracion no mayores de 4°C
(39°F)

- Mantener el alimento en estado congelado

- Mantener el alimento caliente a temperaturas mayores de 60°C (140°F)

- Tratamiento por calor para destruir los microorganismos mesoéfilos de los
alimentos acidos o acidificados, cuando éstos se van a mantener en
recipientes sellados herméticamente a temperatura ambiente.

Los meétodos de esterilizacion, irradiacion, pasteurizacion, congelacion,
refrigeracion, control de pH, y de actividad acuosa (Aw), que se utilizan para
destruir o evitar el crecimiento de microorganismos indeseables, deben ser
suficientes bajo las condiciones de fabricacion, procesamiento, manipulacion,
distribucion y comercializacién, para evitar la alteracion y deterioro de los
alimentos.

Las operaciones de fabricacion deben realizarse secuencial y continuamente,

con el fin de que no se produzcan retrasos indebidos que permitan el
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crecimiento de microorganismos, contribuyan a otros tipos de deterioro o0 a la
contaminacion del alimento. Cuando se requiera esperar entre una etapa del
proceso Y la subsiguiente, el alimento debe mantenerse protegido y en el caso
de alimentos susceptibles de rapido crecimiento microbiano y particularmente
los de mayor riesgo en salud publica, durante el tiempo de espera, deberan
emplearse temperaturas altas (> 60°C) o bajas (< 4°C) segun sea el caso.

Los procedimientos mecanicos de manufactura tales como lavar, pelar, cortar,
clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar etc., se realizaran de manera que
protejan los alimentos contra la contaminacion.

Cuando en los procesos de fabricacion se requiera el uso de hielo en contacto
con los alimentos, el mismo debe ser fabricado con agua potable y manipulado
en condiciones de higiene.

Se deben tomar medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales extrafios, instalando mallas,
trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método apropiado.

Las areas y equipos usados para la fabricacion de alimentos para consumo
humano no deben ser utilizados para la elaboracion de alimentos o productos
para consumo animal o destinados a otros fines.

No se permite el uso de utensilios de vidrio en las areas de elaboracion debido
al riesgo de ruptura y contaminacién del alimento.

Los productos devueltos a la empresa por defectos de fabricacion, que tengan

incidencia sobre la inocuidad y calidad del alimento no podran someterse a
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procesos de reempaque, reelaboracidon, correccion o reesterilizacion bajo

ninguna justificacion.

3.3.5.5. Prevencion de la contaminacion cruzada. Con el propésito de prevenir

la contaminacién cruzada, se deberan cumplir los siguientes requisitos:

Durante las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado Yy
almacenamiento se tomaran medidas eficaces para evitar la contaminacion de
los alimentos por contacto directo o indirecto con materias primas que se
encuentren en las fases iniciales del proceso.

Las personas que manipulen materias primas o productos semielaborados
susceptibles de contaminar el producto final no deberan entrar en contacto con
ningun producto final, mientras no se cambien de indumentaria y adopten las
debidas precauciones higiénicas y medidas de proteccion.

Cuando exista el riesgo de contaminacion en las diversas operaciones del
proceso de fabricacion, el personal debera lavarse las manos entre una y otra
manipulacion de alimentos.

Todo equipo y utensilio que haya entrado en contacto con materias primas o
con material contaminado debera limpiarse y desinfectarse cuidadosamente

antes de ser nuevamente utilizado.

3.3.5.6. Operaciones de envasado. Las operaciones de envasado de los
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alimentos deberan cumplir con los siguientes requisitos:

- El envasado debera hacerse en condiciones que excluyan la contaminacion del
alimento.

- ldentificacion de lotes. Cada recipiente deberd estar marcado en clave o en
lenguaje claro, para identificar la fabrica productora y el lote. Se entiende por
lote una cantidad definida de alimentos producida en condiciones
esencialmente idénticas.

- Registros de elaboraciéon y produccién. De cada lote debera llevarse un
registro, legible y con fecha de los detalles pertinentes de elaboracion y
produccion. Estos registros se conservaran durante un periodo que exceda el
de la vida util del producto, pero, salvo en caso de necesidad especifica, no se

conservaran mas de dos afnos.

3.3.6. Aseguramiento y control de la calidad

3.3.6.1. Control de la calidad. Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envase, almacenamiento y distribucion de los alimentos deben
estar sujetas a los controles de calidad apropiados. Los procedimientos de control
deben prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o inevitables
a niveles tales que no represente riesgo para la salud. Estos controles variaran
segun el tipo de alimento y las necesidades de la empresa y deberan rechazar

todo alimento que no sea apto para el consumo humano.
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3.3.6.2. Sistema de control. Todas las fabricas de alimentos deben contar con un

sistema de control y aseguramiento de la calidad, el cual debe ser esencialmente

preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la

obtencion de materias primas e insumos, hasta la distribucion de productos

terminados.

El sistema de control y aseguramiento de la calidad debera, como minimo,

considerar los siguientes aspectos:

Especificaciones sobre las materias primas y productos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los productos y de
todas las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacion y liberacién o retencién y rechazo.
Documentacion sobre planta, equipos y proceso. Se debe disponer de
manuales e instrucciones, guias y regulaciones donde se describen los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
productos. Estos documentos deben cubrir todos los factores que puedan
afectar la calidad, manejo de los alimentos, del equipo de procesamiento, el
control de calidad, almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos
de laboratorio.

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y
meétodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o normalizados con

el fin de garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.
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- El control y el aseguramiento de la calidad no se limita a las operaciones de
laboratorio sino que debe estar presente en todas las decisiones vinculadas
con la calidad del producto.

ARTICULO 25. Se recomienda aplicar el Sistema de Aseguramiento de la calidad

sanitaria o inocuidad mediante el analisis de peligros y control de puntos criticos o

de otro sistema que garantice resultados similares, el cual debera ser sustentado y

estar disponible para su consulta por la autoridad sanitaria competente.

PARAGRAFO 1o0. En caso de adoptarse el Sistema de Aseguramiento de la
calidad sanitaria o inocuidad mediante el analisis de peligros y control de puntos
criticos, la empresa debera implantarlo y aplicarlo de acuerdo con los principios

generales del mismo.

PARAGRAFO 20. El Ministerio de Salud, de acuerdo con el riesgo de los
alimentos en salud publica, desarrollo tecnoldgico de la Industria de Alimentos,
requerimientos de comercio Internacional, o a las necesidades de vigilancia y
control, reglamentara la obligatoriedad de la aplicacion del sistema de analisis de

peligros y control de puntos criticos para la industria de alimentos en Colombia.

ARTICULO 26. Todas las fabricas de alimentos que procesen, elaboren o envasen
alimentos de mayor riesgo en salud publica deberan tener acceso a un laboratorio

de pruebas y ensayos, el cual puede ser propio o externo.

PARAGRAFO 1o. Corresponde al INVIMA acreditar los laboratorios externos de
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pruebas y ensayos de alimentos. Para ello podra avalar la acreditacion de estos
laboratorios otorgada conforme al Decreto 2269 de 1993 por el cual se crea el

Sistema Nacional de Normalizacion, Certificacion y Metrologia.

PARAGRAFO 20. El Ministerio de Salud establecera las condiciones y requisitos
especificos que deben satisfacer los laboratorios de pruebas y ensayos de

alimentos para el cumplimiento del presente articulo.

PARAGRAFO 3o0. El Ministerio de Salud de acuerdo con estudios epidemiolégicos
o por necesidades de vigilancia y control sanitarios, podra hacer extensiva la
obligatoriedad de tener acceso a un laboratorio de pruebas y ensayos a fabricas

gue procesen alimentos diferentes a los de mayor riesgo en salud publica.

ARTICULO 27. Las fabricas de alimentos que procesen, elaboren o envasen
alimentos de mayor riesgo en salud publica, deberan contar con los servicios de
tiempo completo de un profesional o de personal técnico idéneo en las areas de

produccion y/o control de calidad de alimentos

PARAGRAFO. El Ministerio de Salud de acuerdo con estudios epidemiol6gicos o
por necesidades de vigilancia y control sanitarios, podra hacer extensiva la
obligatoriedad de contar con los servicios de personal profesional o técnico, a

fabricas que procesen alimentos diferentes a los de mayor riesgo en salud publica.
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3.3.7. SANEAMIENTO

ARTICULO 28. Todo establecimiento destinado a la fabricacién, procesamiento,
envase y almacenamiento de alimentos debe implantar y desarrollar un Plan de
Saneamiento con objetivos claramente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos. Este plan

debe ser responsabilidad directa de la direccion de la Empresa.

ARTICULO 29. El Plan de Saneamiento debe estar escrito y a disposicién de la

autoridad sanitaria competente e incluira como minimo los siguientes programas:

- Programa de Limpieza y desinfeccion:

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades
particulares del proceso y del producto de que se trate. Cada establecimiento debe
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y sustancias
utilizadas asi como las concentraciones o formas de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones y periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

- Programa de Desechos Sdlidos:

En cuanto a los desechos sdlidos (basuras) debe contarse con las instalaciones,
elementos, areas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor de
recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificacion, transporte

y disposicion, lo cual tendra que hacerse observando las normas de higiene y
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salud ocupacional establecidas con el propdsito de evitar la contaminacion de los
alimentos, areas, dependencias y equipos o el deterioro del medio ambiente.

- Programa de Control de Plagas:

Las plagas entendidas como artropodos y roedores deberan ser objeto de un
programa de control especifico, el cual debe involucrar un concepto de control
integral, esto apelando a la aplicacion arménica de las diferentes medidas de

control conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo.

3.3.8. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion

Las operaciones y condiciones de almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion de alimentos deben evitar:

- La contaminacién y alteracién del alimento
- La Proliferacion de microorganismos indeseables en el alimento; y

- El deterioro o dafio del envase o embalaje

3.3.8.1. Almacenamiento. Las operaciones de almacenamiento deberan cumplir

con las siguientes condiciones:

- Debe llevarse un control de primeras entradas y primeras salidas con el fin de
garantizar la rotacion de los productos. Es necesario que la empresa

periodicamente dé salida a productos y materiales inutiles, obsoletos o fuera de
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especificaciones para facilitar la limpieza de las instalaciones y eliminar
posibles focos de contaminacion.

El almacenamiento de productos que requieren refrigeracion o congelacion se
realizarda teniendo en cuenta las condiciones de temperatura, humedad y
circulacion del aire que requiera cada alimento. Estas instalaciones se
mantendran limpias y en buenas condiciones higiénicas, ademas, se llevara a
cabo un control de temperatura y humedad que asegure la conservacion del
producto.

El almacenamiento de los insumos y productos terminados se realizara de
manera gque se minimice su deterioro y se eviten aquellas condiciones que
puedan afectar la higiene, funcionalidad e integridad de los mismos. Ademas
se deberan identificar claramente para conocer su procedencia, calidad y
tiempo de vida.

El almacenamiento de los insumos o productos terminados se realizara
ordenadamente en pilas o estibas con separacion minima de 60 centimetros
con respecto a las paredes perimetrales, y disponerse sobre paletas o tarimas
elevadas del piso por lo menos 15 centimetros de manera que se permita la
inspeccion, limpieza y fumigacion, si es el caso. No se deben utilizar estibas
sucias o deterioradas.

En los sitios o lugares destinados al almacenamiento de materias primas,
envases Yy productos terminados no podran realizarse actividades diferentes a

estas.
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El almacenamiento de los alimentos devueltos a la empresa por fecha de
vencimiento caducada debera realizarse en un area o depdsito exclusivo para
tal fin; este depdsito debera identificarse claramente, se llevara un libro de
registro en el cual se consigne la fecha y la cantidad de producto devuelto, las
salidas parciales y su destino final. Estos registros estaran a disposicion de la
autoridad sanitaria competente.

Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias peligrosas que
por necesidades de uso se encuentren dentro de la fabrica, deben etiquetarse
adecuadamente con un rotulo en que se informe sobre su toxicidad y empleo.
Estos productos deben almacenarse en areas o estantes especialmente
destinados para este fin y su manipulacion sélo podra hacerla el personal

idéneo, evitando la contaminacién de otros productos.

3.3.8.2. Transporte. El transporte de alimentos debera cumplir con las siguientes

condiciones:

Se realizara en condiciones tales que excluyan la contaminacion y/o la
proliferacion de microorganismos y protejan contra la alteracion del alimento o
los dafios del envase.

Los alimentos y materias primas que por su naturaleza requieran mantenerse
refrigerados o congelados deben ser transportados y distribuidos bajo

condiciones que aseguren y garanticen el mantenimiento de las condiciones de
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refrigeracion o congelaciéon hasta su destino final.

Los vehiculos que posean sistema de refrigeracion o congelacién, deben ser
sometidos a revision periddica, con el fin de que su funcionamiento garantice
las temperaturas requeridas para la buena conservacion de los alimentos y
contaran con indicadores y sistemas de registro de estas temperaturas.

La empresa esta en la obligacion de revisar los vehiculos antes de cargar los
alimentos, con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias.

Los vehiculos deben ser adecuados para el fin perseguido y fabricados con
materiales tales que permitan una limpieza facil y completa. Igualmente se
mantendran limpios y, en caso necesario se someteran a procesos de
desinfeccion.

Se prohibe disponer los alimentos directamente sobre el piso de los vehiculos.
Para este fin se utilizaran los recipientes, canastillas, o implementos de
material adecuado, de manera que aislen el producto de toda posibilidad de
contaminacion y que permanezcan en condiciones higiénicas.

Se prohibe transportar conjuntamente en un mismo vehiculo alimentos y
materias primas con sustancias peligrosas y otras que por su naturaleza
representen riesgo de contaminacion del alimento o la materia prima.

Los vehiculos transportadores de alimentos deberan llevar en su exterior en
forma claramente visible la leyenda: Transporte de Alimentos.

El transporte de alimentos o materias primas en cualquier medio terrestre,
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aéreo, maritimo o fluvial dentro del territorio nacional no requiere de
certificados, permisos o documentos similares expedidos por parte de las

autoridades sanitarias.

3.3.8.3. Distribucién y comercializacion. Durante las actividades de distribucion
y comercializacibn de Alimentos y materias primas debera garantizarse el
mantenimiento de las condiciones sanitarias de estos. Toda persona natural o
juridica que se dedique a la distribucion o comercializacion de alimentos y
materias primas serd responsable solidario con los fabricantes en el

mantenimiento de las condiciones sanitarias de los mismos.

PARAGRAFO 1o. Los alimentos que requieran refrigeracion durante su
distribucion, deberdn mantenerse a temperaturas que aseguren su adecuada

conservacion hasta el destino final.

PARAGRAFO 20. Cuando se trate de alimentos que requieren congelacion estos

deben conservarse a temperaturas tales que eviten su descongelacion.

3.3.8.4. Expendio de alimentos. El expendio de alimentos debera cumplir con las

siguientes condiciones:

- El expendio de los alimentos debera realizarse en condiciones que garanticen
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la conservacion y proteccion de los mismos.

- Los establecimientos que se dediquen al expendio de los alimentos deberan
contar con los estantes adecuados para la exhibicion de los productos.

- Deberan disponer de los equipos necesarios para la conservacion, como
neveras y congeladores adecuados para aquellos alimentos que requieran
condiciones especiales de refrigeracion y/ o congelacion.

- El propietario o representante legal del establecimiento sera el responsable
solidario con el fabricante y distribuidor del mantenimiento de las condiciones
sanitarias de los productos alimenticios que se expendan en ese lugar.

- Cuando en un expendio de alimentos se realicen actividades de
almacenamiento, preparacion y consumo de alimentos, las areas respectivas
deberan cumplir con las condiciones sefialadas para estos fines en el presente
Decreto.

- Los equipos utilizados en la fabricacion de alimentos podran ser lubricados con
sustancias permitidas y empleadas racionalmente, de tal manera que se evite

la contaminacion del alimento.

3.4. GENERALIDADES DEL CONTROL DE PLAGAS EN LA INDUSTRIA DE

ALIMENTOS.

PLAGAS. Conjunto de organismos vivos que pueden causar infestacion, dafios en
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las materias primas, materiales de empaque, producto terminado, o transmitir
bacterias y virus a los seres humanos al entrar en contacto con el medio o los

alimentos.

Las ratas, moscas, abejas, acaros y cucarachas son algunos de los enemigos de
los alimentos, todo lo que tocan lo contaminan, en sus patas y en su cuerpo llevan
millones de microbios; muchos de ellos sumamente peligrosos para la salud,
ademas estas plagas pueden ocasionar perdidas de materia prima y producto

terminado.

Las pestes son portadoras de organismos patdgenos, causan contaminacion,

alteracioén, desperdicio, por lo tanto grandes pérdidas.

3.4.1. Clasificacion de plagas. Las plagas se clasifican en:

e Cucarachas: Son conocidas como portadoras de organismos patégenos como
salmonellas, pseudomonas, estreptococos, bacilos disentéricos y tuberculosos,
vibrio colera, estafilococos, el virus de la poliomielitis entre otros.

Aln cuando a las cucarachas no se relacione como portadoras de enfermedad

alimentaria, su apariencia es desagradable y fomenta olores desagradables al
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ambiente de una planta.
Tipos

- Cucaracha Americana:

Longitud: 3 cm

Habitad: areas hiumedas y oscuras, como alcantarillas, desagues, drenajes.
Estados: huevo (Ooteca), ninfa y adulto

Numero de cucarachas por Ooteca: 16 a 20

Ciclo de vida: De 6 meses a 3 afios

Aparato de alimentacion: Masticador

Alimentacion: Desechos organicos, estiércol de otras cucarachas, cucarachas

muertas.

Color: Café rojizo

- Cucaracha Alemana:

Longitud: De 10 a 15 cm

Habitad: Prefiere ambientes humedos, pero se adapta con gran facilidad a climas

de mas de 21°C

Numero de cucarachas por Ooteca: 30 a 40
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Ciclo de vida cucaracha hembra: 200 dias

Numero de Ootecas durante el ciclo de vida: 4 a 5 Ootecas

Aparato de alimentacion: Masticador

Color: Café palido con dos bandas cafés oscuras en el pronotum (cabeza)

Enfermedades transmitidas por cucarachas: Gastroenteritis, gangrena, infeccion

diarreica, neumonia, lepra, amibiasis y leptospirosis.

- Insectos voladores. Las moscas transmiten al hombre la fiebre tifoidea,
salmonelosis, cOlera, diarrea, etc., mientras que los mosquitos transmiten malaria,

fiebre amarilla y cinco tipos de encefalitis viricas.

Las moscas suelen poner sus huevos sobre cualquier residuo vegetal y

desperdicios de carne o pescado abandonado.

Las moscas pueden transmitir enfermedades alimentarias cuando tienen acceso a
lugares infectados como basuras, lugares donde existen excrementos de ratas,
ratones, gatos, etc., desaglies de aguas negras, patios de desechos en mataderos

etc.

Aspectos:

- Penetran por el tamafio de la cabeza de un alfiler.
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- Las atraen los olores fuertes (atractivos)
- Producen miles de huevos por postura.

- Prefieren espacios abiertos (cuerdas, basureros, etc.)

- Mosquitos. Existe una gran variedad de mosquitos caracterizados todos por
su habito de picar y alimentarse de la sangre de sus victimas y por su
multiplicacion que se lleva a cabo en medios acuaticos.

Viven cerca de ambientes domésticos incomodando sus picaduras y logrando
transmitir diversas enfermedades de gran impacto en la salud publica tales como:
dengue, paludismo, fiebre amarilla, encefalitis, etc., patologias que hoy dia han

cobrado gran importancia en el tropico.

- Avispas y abejas. Insectos considerados superiores por su capacidad de
aprendizaje, su organizacion social y su habito de proteger sus huevos y larvas en
pro de garantizar su descendencia.

Abejas y avispas por lo regular se consideran benéficas, sin embargo suelen ser
molestas por sus picaduras, cuando se les provoca, mas aun cuando las personas
son sensibles. Viven en nidos /colmenas construidos en techos y arboles, donde la
Reina pone sus huevos que son acomodados y protegidos durante toda la

metamorfosis.
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Su alimento se basa en sustancias azucaradas.

- Ratas y ratones. Los roedores estan directamente o indirectamente envueltos
en la transmisidén de las enfermedades como salmonelosis, leptosporosis, tifo, e
infecciones viricas.

Tienen desarrollado el gusto, el oido, el tacto, son nadadoras, equilibristas.

Los dientes de los roedores domésticos crecen constantemente durante toda la
vida del animal, por lo cual tienden a roer diversos materiales para desgastar sus

dientes.

3.4.2. 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), Rodenticidas (roedores).

3.4.2.1. Categorias de toxicidad de los plaguicidas.

Categoria 1: Altamente toxico se distinguen porque en la parte inferior de los

recipientes que los contienen presentan una banda de color rojo. Todos los
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rodenticidas tienen esta categoria.

Categoria 2: Medianamente téxicos se distinguen porgue en la parte inferior de

los recipientes que los contienen presentan una banda de color amarillo.

Categoria 3: Medianamente moderadamente téxicos se distinguen porque en la
parte inferior de los recipientes que los contienen presentan una banda de color

azul.

Categoria 4. Bajamente toxicos se distinguen porque en la parte inferior de los

recipientes que los contienen presentan una banda de color verde.

3.4.3. Insecticidas. Son productos quimicos y naturales cuya funcion 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.

Hay insecticidas liquidos, polvo mojables, polvo espolvoreables, suspensiones

concentradas.
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3.4.4. Rodenticidas. Son productos quimicos que estan disefiados para el control
de roedores. En la industria de alimentos se deben utilizar rodenticidas
anticoagulantes de segunda generacidén con antidoto especifico. Estos productos
dan una mayor seguridad a los programas de control por su baja toxicidad,
antidoto, palatabilidad en los roedores y una muerte lenta que asegura el no recelo

hacia los productos por parte de ratas y ratones.

Los rodenticidas de primera generacidén necesitan ser consumidos durante cinco
dias para que tenga efecto y muera el roedor, de lo contrario puede crear

resistencia genética.

Los rodenticidas de segunda generacidén con una sola dosis muere el roedor a las

72 horas de ser consumido.

Los rodenticidas liquidos son utilizados para bajar altas poblaciones causando
muerte inmediata, o que produce desconfianza por parte de las compafieras
asociando la muerte al consumo del liquido, por esta razon, este método es solo

utilizado como medida correctiva.
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3.5. GENERALIDADES DEL PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

3.5.1. Elementos funcionales de un sistema de gestion de residuos.

3.5.1.1. Generacion de residuos. La generacién de residuos es, de momento,
una actividad poco controlable. La reduccién en el origen, aunque no esta
controlada por gestores de residuos sdlidos, actualmente esta incluida en las
evaluaciones del sistema como un método para limitar las cantidades de residuos

generados.

Origenes de los residuos sélidos.

1) Domeéstico,

2) Comercial,

3) Institucional,

4) Construccion y demolicién,

5) Servicios municipales,

6) Zonas de plantas de tratamiento,
7) Industrial, y

8) Agricola.
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3.5.2. Tipos de residuos sélidos.

Doméstico y comercial. Los residuos soélidos domésticos, excluyendo los
residuos especiales y peligrosos tratados en el siguiente apartado, consisten en
residuos sélidos organicos (combustibles) e inorganicos (incombustibles) de zonas
residenciales y de establecimientos comerciales. Tipicamente la fraccion organica
de los residuos solidos domésticos y comerciales esta formada por materiales
como residuos de comida, papel de todo tipo, cartdon, plasticos de todos los tipos,
textiles, goma, cuero, madera y residuos de jardin. La fraccidén inorganica esta
formada por articulos como vidrio, ceramica, latas, aluminio, metales férreos,
suciedad. Si los componentes de los residuos no se separan cuando se
desechan, entonces la mezcla de estos residuos se conoce como RSU

domésticos y comerciales no seleccionados.

3.5.3. Manipulacion de residuos. En general, la manipulacién se refiere a las
actividades asociadas con la gestion de los residuos solidos hasta que éstos son
colocados en los contenedores utilizados para el almacenamiento antes de la

recogida o devueltos a centros de recogida selectiva o de reciclaje.

Manipulacion y separacion de residuos soélidos en origen. La manipulaciéon y

separacion de residuos solidos en origen antes de ser recogidos es un paso critico
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en la gestion de los residuos solidos domésticos. La separacion de los
componentes de residuos en origen también ha llegado a ser un elemento

importante dentro de los programas de gestion de residuos solidos.

Manipulacion y separacion de residuos en instalaciones comerciales e

industriales.

Instalaciones comerciales. En muchos edificios de oficinas y comerciales, se
recoge actualmente para el reciclaje todo el papel de oficina. Las instalaciones
utiizadas en la recogida de materiales residuales para el reciclaje son
esencialmente las mismas que aquellas utilizadas en la recogida de otros
residuos, como se explica anteriormente. Los residuos que se van a reciclar se
almacenan en contenedores separados. En grandes instalaciones comerciales se

utilizan equipos de embalaje para el papel, y prensas para las latas de aluminio.

Instalaciones industriales. La manipulacidon y separacion de residuos solidos no
industriales en instalaciones industriales son, esencialmente, igual que en las
instalaciones comerciales. Como la manipulacién de residuos industriales es

especifica para cada industria y lugar, es dificil generalizar.

Almacenamiento de residuos solidos. Los factores que deben considerarse en
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el almacenamiento in situ de los residuos soélidos incluyen:

1) Efectos del almacenamiento sobre los componentes de los residuos,
2) Tipo de contenedor que se va a utilizar,
3) Localizacién del contenedor o centro de acopio, y

4) Salud publica y estética.

Efectos del almacenamiento sobre los componentes de los residuos. Una
consideracion importante en el almacenamiento in situ de residuos son los efectos
del mismo almacenamiento sobre las caracteristicas de los residuos que son

almacenados. Estos efectos de almacenamiento incluyen

1) Descomposicion bioldgica,
2) Absorcion de fluidos, y

3) Contaminacion de los componentes de los residuos.

3.5.4. Cuestiones e inquietudes de gestion. La separacion de residuos en
origen es una actividad esencial en un sistema de gestion integral de residuos
sélidos. El gestor del sistema debe considerar las alternativas para utilizar

instalaciones que desvien la mayor cantidad posible de residuos fuera de los
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vertederos, dentro de las limitaciones de disponibilidad de la comunidad para
participar y costear las instalaciones. Las cuestiones de gestion se relacionan con
el trabajo que se va a desarrollar. Las inquietudes respecto a la separacion en
origen son aguellas que normalmente se encuentran cuando se implantan nuevas

instalaciones donde ya existen instalaciones menos costosas.

Las cuestiones de gestion incluyen:

1) Los componentes de residuos que hay que separar;

2) La seleccién del tipo, numero y cantidad de contenedores in situ para guardar

los residuos separados;

3) Cambios en la forma de almacenar los residuos;

4) Conseguir la cooperacién y participacion del generador, y

5) Cubrir los costes de los nuevos contenedores, equipamiento e instalaciones.
Componentes de residuos que hay que separar. Una comunidad ante todo tiene
que fijar los objetivos para la separacion de residuos, y después proceder con la

eleccion de las instalaciones que puedan utilizarse para implantar estos objetivos.
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4. METODOLOGIA

Se realiz6 inicialmente un diagndstico, una evaluacion general sobre las
condiciones higiénicas sanitarias de la empresa, teniendo como pauta el formato
del INVIMA, evaluandose con el grado de conformidad y no-conformidad; estos
datos fueron procesados por medio de porcentajes. De esta manera se comenzoé
con el disefio del plan de saneamiento incluyendo la elaboracion de los manuales
de procedimientos para cada programa con base al decreto 3075 de 1997, en
donde se explican los conceptos, procedimientos, resultados que se pueden

obtener del proceso productivo.

Se eligieron los agentes y sustancias a utilizar en los programas de Limpieza y
Desinfeccion y Control de Plagas, que ofrecen las distintas casas comerciales,
considerando la presentacion, asistencia técnica, poder de accion y su costo.
Luego se llevo acabo el disefio de los registros de evaluacion y acciones

correctivas para el plan de saneamiento.

Se llevé a cabo una capacitacion al personal en los programas del plan de
saneamiento utilizando para esta la cartilla que elabor6 de buenas practicas de

manufacturas, charlas, en donde se puedan resolvieron inquietudes y se

85



concienzo a los empleados en la importancia de estos programas, para lograr asi,

gue haya una transformacion cultural.

4.1. PRIMER DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO PLANTA PRODUCCION.

Para realizar el presente diagnostico se utilizé un formato de inspeccion sanitaria
(ver anexo A), el cual sirvio de ayuda para determinar el estado actual de la
empresa en cuanto a medidas administrativas, instalaciones, servicios,
almacenamiento, empaque, basuras, limpieza de instalaciones, equipos Yy
utensilios y personal. La informacion obtenida al realizar el diagndstico con este
formato, se proces6 por medio de porcentajes los cuales se muestran en el

siguiente gréfico.

Figura 1. Diagrama puntaje obtenido vs. Puntaje maximo para cumplimiento
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Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Instalaciones fisicas = 26.66 %

Instalaciones sanitarias = 0 %

Personal manipulador de alimentos= 0 %

Condiciones de saneamiento= 5.2 %

Condiciones de proceso y fabricacion= 6.25 %

Salud ocupacional= 0 %

Aseguramiento y control de la calidad= 12.5 %

De estos datos se realiz6 una comparacion entre los datos del puntaje maximo
(PMX) comparado con el puntaje obtenido (POB) para determinar el porcentaje de

cumplimiento de la planta de produccién.
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Figura 2. Porcentaje de cumplimiento inicial
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Para considerar que puntos debian ser prioritarios, se especificé cada una de las
inconformidades en un informe que se llamé plan de mejoramiento, y de esta
manera comenzar con el desarrollo de las implementaciones, que incluye el plan
de saneamiento basico (ver anexo B): programa de limpieza y desinfeccion,

programa de control de plagas y programa de residuos soélidos.

También se documentaron formatos para evaluar de manera constante como una
lista de chequeo (ver anexo C), calidad de proveedores, cartilla BPM, devolucion

de materias primas.

Asi mismo se elabord un cronograma de capacitaciones para los manipuladores y
empleados administrativos de la planta de procesamiento, con el propésito de que

conozcan las normas higiénico-sanitarias que se deben cumplir y su importancia
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en la manipulacion de alimentos.

4.2. DIAGNOSTICO FINAL HIGIENICO SANITARIO PLANTA PRODUCCION.

Empleando la misma metodologia se demostré al final del periodo del trabajo, las
mejorias que se lograron en la planta de produccion de INVERSIONES

MAKISUSHI S.A.

Se arrojaron los siguientes datos.

Figura 3. Diagrama final puntaje obtenido vs. Puntaje méaximo para

cumplimiento
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Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

Instalaciones fisicas = 26.7 %

Instalaciones sanitarias = 0 %

Personal manipulador de alimentos= 60 %

Condiciones de saneamiento= 31.6 %

Condiciones de proceso y fabricacion= 9.5 %

Salud ocupacional= 0 %

Aseguramiento y control de la calidad= 42.9 %

De estos datos se realiz6 una comparacion entre los datos del puntaje maximo
(PMX) comparado con el puntaje obtenido (POB) para determinar el porcentaje de

cumplimiento de la planta de produccion.
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Figura 4. Puntaje de cumplimiento final
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El porcentaje final de cumplimiento fue del 21% comparado con el inicial que fue
del 9%, por lo tanto se debe seguir trabajando y tomando medidas para un

mejoramiento continuo.

Una de las falencias que se debe priorizar en INVERSIONES MAKISUSHI S.A: es
la implementacion de rotular y etiquetar los productos, para estos se evalud las
necesidades de acuerdo con la resolucion 5109 de rotulado y etiquetado para

evaluar la implementacién de este aspecto.
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5. CONCLUSIONES

- El diagnéstico higiénico sanitario realizado en la empresa INVERSIONES
MAKISUSHI S.A. permitié determinar las deficiencias en mayor porcentaje
presentadas en las instalaciones fisicas y sanitarias, condiciones de fabricacion y
proceso, debido a que estos aspectos no cumplen con las normas establecidas en

el decreto 3075 de 1997 del Ministerios de Salud Publica.

- Con el disefio del programa de limpieza y desinfeccion se pretende que dichas
actividades se puedan realizar de una manera mas organizada, eficiente y segura,
garantizando la higienizacibn de los aspectos involucrados como: las

instalaciones, los equipos, los utensilios y el ambiente.

- Con el programa de control de plagas, se lograra disminuir al maximo los
insectos y roedores presentes en la planta, cumpliendo con todos sus requisitos
de un control integral, en especial en las radicales y de orden preventivo
previniendo que estas plagas ocasionen pérdidas de materia prima y producto
terminado, y ser fuente de enfermedades, afectando, asi la calidad de

higienizacion de la planta.
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- Con el programa de residuos sdlidos se podra tener una mejor organizacion y
control de las labores de recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento

interno, clasificacion, transporte y disposicidén de las materias primas.

- La supervisidn oportuna de los procesos, los formatos adecuados para la
recoleccion de los datos, asi como las acciones correctivas apropiadas (cuando
son necesarias), son algunas de las funciones que se deben llevar a cabo para

lograr la implementacién de este tipo de programas.

- Las capacitaciones en el programa de capacitacion continuada, deben
efectuarse en forma periddica ya que estas sirven para que el personal tome
conciencia de la importancia que tienen estos programas en la higiene y

seguridad de los productos de la empresa.
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6. RECOMENDACIONES

- Los encargados de la planta de produccién deben evaluar nuevamente los
planes de mejoramiento propuestos, para el cumplimiento gradual de los

incumplimientos de la legislacién alimentaria.

- Se debe establecer proveedores fijos que garanticen la inocuidad de sus

productos y asi poder estandarizar procesos e implementar el rotulado en los

productos.

- Para un buen desempefio de los procesos, se necesita dotar de utensilios,

equipos y ropa adecuada a los manipuladores.

- Es necesario tomar medidas disciplinarias escritas y trabajar de manera

integrada para el buen desemperio del plan de saneamiento basico.

- Se deben implementar los planes documentados para el buen desempefio del

procesamiento en la empresa, ya que con solo tenerlos escritos no se garantizara

el cumplimiento de los mismos.

- Es necesario reevaluar la distribucion de la bodega y sus reformas necesarias
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para la inocuidad de los procesos.

- Se sugiere supervisar que todo el personal que labora en la planta mantenga

su uniforme limpio y completo durante toda la jornada de trabajo.

- Se recomienda implantar muestras de analisis microbiologicos de los productos

para evitar contaminaciéon y enfermedades a los consumidores.

- Se recomienda que en la empresa se realicen los examenes médicos

obligatorios para los manipuladores, por lo menos una vez al afio.

- La empresa debe realizar un manejo de desechos sdlidos ya que su mal uso
puede ocasionar graves problemas de contaminacion y proliferacién de artrépodos

y roedores.

- Todo el personal que permanezca o ingrese en el area de produccién debe

cumplir sin preferencias todas las normas higiénico sanitarias mencionadas en el

manual de buenas practicas de manufactura.
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ANEXOS



Facilitador[a):

EVALUACION BUENAS PRACTICAS DE EEPM 001

DORIS SELENY ZAPATA POSADA MANLEACTLRA
EVALUACION BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Titulo Il Decretos 3075 de 1997
Empresa: Elaboro: Fecha:
HUMERAL ASPECTOS A VERIFICAR PMX | POB OBSERVACIONES
1. INSTALACIONES FISICAS 15
1.1 La planta esta ubicada en un lugar

algjado de focos de inzalubridad o
cantaminacicn

1.2 La construccion es resistente al medio
amibdents v a prueba de roedores

1.3 El acceso a la planta es independiente de
casa de habitacion

1.4 La planta presenta aislamiento v

profeccion contra el libre acceso de
animales o personas

1.5 Las areas de la fabrica sestan totalmente
separadas de cualguier tipo de vivienda v
no son utiizadas como dormitorio

1.6 El funcicnamisnto de la planta no pone en
nesgo la =alud vy bienestar de la
comunidad

1.7 Los accesos v alrededores de la planta se
encuentran impios, de materiales

adecuados vy en buen estado de
mantenimientos

1.8 Se controla el crecimiento de malszas
alrededor de la construccicon

1.9 Los alrededores estan libres de agua
estancada

1.10 Los alrededores estan libres de basura vy
objetos en desuso

1.11 Las puertas, ventanas vy claraboyas estan

protegidas para evitar enfrada de polvo
lluvia & ingreso de plagas

1.12 Existe clara separacion fizsica entre las
areas de oficings, recepcion, produccion
laboratorios, servicics sanitarios, etc.

1.13 La edificacion estd construia para un
process secuencial
1.14 Las tuberias se encuentran identificadas

por los  colores  establecidos en las
normas internacionales

1.15 Se encuentran claramente sefalizadas
las diferentes arsas vy secciones en
cuanto & acceso v circulacion de
perzonas, servicios, segurdad, salidas de
emergencia, etc.

Fecha d= elaboracion: Elaboro:

Aprobo:

YWersicn: 001

Pagina 1 d=10
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MUMERAL
2.-

21

2.2

23

ASPECTOS A VERIFICAR
INSTALACIONES SAMITARIAS

La planta cuenta con =22rvicios sanitanos
bien ubkicados, en cantidad suficiente
separados por sexo vy en perecto estado
v funcicnamisnic  (avamanocs, duchas
inodoros)

Los servicios sanitarios estan dofados
con los  elementos para la  higiene
personal (jabon liquida toallas
desechables o secador elécirico, papel
higignico, etc.)

Existe un sitio adecuado e higignico para
el descanso v consuma de alimenios por
parte de los empleados (area social)

PMX

POB

OBSERVACIONES

2.4

25

3.
31

Existen wvesfidores en numeno suficients
separados por sexo, ventilados, en busn
estado v alejados del area de proceso
Existen casillerce o lockers individuales
con daoble compartimento, ventilados, en
buen estado, de tamafo adscuado v
destinados exclusivamente  para su
propasito

PERSOMAL MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

PRACTICAS HIGIENICAS ¥ MEDIDAS
DE PROTECCION

3.1

312

Todos los empleados que manipulan los
alimenics llevan uniforme adecuado de
color claro v limpio v calzado cerrado de
materal resistente e imogermeaklie

Las manos se encuentran limpias, sin
jovas, ufias cortas v sin esmalte

3150

Los guantes estan en perfecto estado
limpics, desinfectados

314

Los empleados que estan en contacio
directo con e producto, no prezentan
afecciones en  piel o enfermedades
infectocontagiosas

315

316

3.7

318

El perzonal que manipula alimentos
utiliza mallas para recubrnr cabello
tapabocas vy profteciores de bara de
forma adecuada vy permansnis

Los empleados no comen o fuman en
areas de proceso

Los  manipuladores evitan  practicas
antihigienicas tales como rascarse, toser,
escupir, etc.

Mo s2 cbheervan manipuladores sentados
en 2 pastc o andenes o en lugares
donde =u ropa de ifrabajo pusda
conlaminarse

319

3.1.10

Los wisitantes cumplen con itodas las
normmas de higiene vy proteccicn: unifonme
gomro, practicas de higiens, etc.

Los maniouladores s lavan v desinfectan
las manos (hasta el codo) cada vez que
228 necesanac

Fecha de elaboracion: Elaboro:

Aprobo:

Wersion: 001
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HMUMERAL ASPECTOS A VERIFICAR PMXY | POB OBSERVACIOMES
5

3.2 EDUCACION ¥ CAPACITACION

321 Exisie un Prograima escrito de
Capacitacion en educacidn sanitaria

322 Son apropiados los letreros alusivos a la
necesidad de lavarse las manos después
de ir al bafic o de cualguier cambio de
actvidad

323 Son adecuados los avisos alusivos a
practicas higiénicas medidas de
seguridad, ubicacion de extintores etc.

3.2.4 Existen programas W actividades
pemrmanasnies de capacitacion en
manipulacian higiénica de alimentos para
el personal nusvo v antigus v se levan
regisiros

325 Conocen los manipuladores las praclicas
higignicas

9

4,- COMDMCIONES DE SANEAMIENTO

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA

4.1.1 Exisien procedimientos escrtos  sobre
miansjo v calidad del agua

412 El agua ufilizada en la planta ez potable

4.1.3 Existen paramestros de calidad para el
agua potable

414 Cusnta con registros de lakoratorio que
verifican la calidad del agua

415 El suministro de agua y =u presion es
adecuado para todas las operacionss

416 El agua mno polable usada para
actividades indirectas (vapor, control de
incendios, eic. ) se transporta por tuberias
independientes e deniificadas

4.1.7 El tangue des almacenamiento de agua
esta protegido, ez de  capacidad
suficienie vy se lImpia vy desinfecia
pericdicaments

415 Ewxiste control diarno del cloro residual v
=z llevan regisiros

4149 El hielo utiizado en la planta se elabora a
pariir de agua potable

4.2 MAME.ID i DHSPOSICION DE |2
RESIDUCS LIGUIDOS

421 El manejo de los residucs liguidos dentro
de la plamta no representa riesgo de
contaminacion para log productos ni para
las superficies en contacto con éstos

422 Los trampa grazas estan bisn ubicados v
disefiados v permiten su limpisza

4.3 MAME.ID Y DHSPOSICION DE|&
DESECHOS SOLIDOS (BASURAS)

431 Existen suficientes, adecuados, bien
ubicados e identificados recipientes para
la reccleccion interna de  los desschos
adlidos 0 basuras

Fecha de elaboracion: Elaboro: Wersicn- 001
Aprobd: FPagina 3 deil
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MUMERAL
432

ASPECTOS A VERIFICAR
Son removidas las basuras con la
frecuencia necesana para evitar
eEneracion de olores molestias
sanitarias, contaminacion d=l  producto
wio superficies v proliferacion de plagas

P

POB

OBSERVACIOMES

4.3.3

Despues de desccupados los recipientes
ge lavan antes de ser colocados en el
gitio respective

434

Existe local e instalacion destinada
exclusivaments para el deposito temporal
de los residucs solidos, adscuadaments
ubicado, protegido v en perfecto estado
de mantenimiento

435

4.4
441

Las emisionss atrmosféricas no
representan riesgo de contaminacion de
los producios.

LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

Existen procaedimientos sacrtos
especificos de limpieza v desinfeccion

4472

Existen registroz gue indican gus se
realiza inzpeccion impieza v
desinfeccion periodica en las diferentes
Aarsas, equipos, utensilios W
manipuladores

443

4.5

Se  liensn  claramente  definidos  los
productos utilizados, concentraciones
modo de preparacion v empleo v rotacian
de los mismos

CONTROL DE PLAGAS
(ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

4.5.1.

4.5.2

433

454

4355

Existen procedimientos escritos
especificos de control de plagas

Mo hay evidencia o huesllas de la
presencia o dafios de plagas

Exisften regisiros escritos de aplicacion de
medidas o productos contra las plagas
Existen dispositvos en buen estado v
bien wbicados para conifrol de plagas
(elecirocutadores, regjillas, coladeras
tframpas, cebos, ete.)

Los productos ulilizados 22 encuentran
rotulados v se almacenan en un sitio
alejado, protegido v bajo llawve
CONDICIONES DE FPROCESO Y
FABRICACION

5.1

EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1

a.1.2

3135

Los equipos ¥ superficies en contacto con
el alimenio estadn fabricadoz  con
matenales inertes, no toxicos, resistentes
a la corrosion no recubierto con pinfuras
o materiales desprendibles v son faciles
de limpiar y desinfectar

La areas circundantes de los equipos son
de facil limpieza v desinfeccion

Cuenta la planta con los equinos minimos
regueridos para €l proceso de produccion

Fecha de elaboracion: Elaboro:

Aprobo:

Wersion- 001
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ASPECTOS A VERIFICAR

PMX

POB

OBSERVACIOMNES

Los equipos vy supericies son de
acabados no pOrosos lisog, no
absorkentes

Los equipos v a2 supserficies en contacio
con el alimento estan disefados de tal
manera que se facilite su limpisza v
desinfeccion (facilments  desmontables
accesibles, etc.)

Los recipientes ulilizados para materiales
no comestibles v dessechos son a prusbha
de fugas, debidamente identificados, de
materal impermeabls, resisientss a la
cormosion v de facil limpisza

Las tandas tranaporiadoras SE
encuentran en buen estado v estan
dizefiadazs de fal manera que no
representan riesgo de contaminacion del
producto

Las tubsrias, wvalvulas y ensambles no
presentan fugas v estan localizadoz en
gitioeg donds no  significan rissgo de
contaminacion del products

Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas
estan aseqgurados para  prevenir  que
caigan dentro del producto o eguipo de
proceso

Los procedimisnios de mantenimisnto de
equipos =son apropiados ¥y no permiten
presencia de agentes contaminantes en
el products  (lubricantes, soldadura
pintura, ete.}

Exisien manuales de procedimienic para
servicio vy mantenimisntc (preventive v
comactivo) de eguipos

Los eguipos estan ubicadosz ssgln la
sacuencia ogica del proceso tecnolégico
y evitan la contaminacion cruzada

Loz equipos en donde se realizan
aperaciones criticas cusntan con
instrumentos ¥ accesorios para madician
v registro de  warigbles del proceso
(termometros,  termografos, pH-metros
elc.)

Los cuartos frios estan eguipados con
termameiro de precision de facil lectura
desde | exterior, con el sensor ubicado
de forma tal gue indique la temperatura
promedic del cuartc v se registra dicha
temperatura.

Los cuartos frios estan construidos de
materiales resistentes, faciles de limpiar,
impermeakles, se encuentran en busn
egstado v no presentan condensacionas

9.1.16

Se fiene programa vy procedimientos

Fecha de elaboracion: Elaboro:

Aprobo:

Wersion: 001
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ezcritoe de  calibracion de eguipos e
instrumentos de medicidn

MUMERAL

ASPECTOS A VERIFICAR

PV

POB

OBSERVACIOMNES

HIGIEME LOCATIVA DE LA SALA DE
PROCESO

521

522

El area de proceso o produccion se
encuentra alejada de focos de
contaminacicn

Las paredes 22 encusnfran limpias v en
buen estado

5923
524
925

5.26

527

529

5210

Las parsdes son lisas v de facil limpieza
La pintura esta en busn estado

El techo es liso, de facil limpieza v se
encuentra limpio

Las unicnes entre las paredss vy techos
estan disefiadas de tal manera gue evitan
la acumulacion de polvo v suciedad

Las wentanas, pusras v cortinas, se
encuentran  limpias, =n busn  estado
librezs de comosion o moho v bien
ubicadas

El pizo tiene la inclinacion adecuada para
efectos de drenaje

Los sifones estan equipados con rejilas
adecuadas

521
5.2.12

5.2.13

En pisos, paredes vy techos no hay signos
de filtracicnes o humedad

Cusnta la planta con las diferentes areas
¥y secciones requeridas para el proceso
Existen larramanos no  accionados
manualmente, dotados con jabon liquido
v solucion desinfectants v ubicados en
las areas de proceso o cercanas a esia

5214

5.2.15

5216

5217

5218

5219

5220

5221

Las uniones de encueniro del piso vy las
paredes v de eéstas entre =i son
redondeadas

La temperatura ambiental v ventilacian de
la sala de proceso es adecuada vy no
afecta la calidad del producto mi la
comodidad de los operanos vy personas
Mo existe evidencia de condensacion en
techos o zonas altas

La wventilacion por aire acondicionado o
ventiladores mantisne presion positiva en
la =ala vy tiene el mantenimiento
adecuado: limpieza de filtros v del eguipo
La sala =e encuentra con adecuada
iluminacidn en calidad e intensidad
(ratural o artificial)

Las lamparas Yy accesonos son de
seguridad, estan protegidas para evitar la
contaminacion en caso de ruptura, estan
en busn estado v impias

La sala de proceso 22 encuentra limpia v
ardenada

La =ala de proceso vy los equipos son

Fecha d= elaboracion: Elaboro:

Aprobo:

Version: 001
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utilizados exclusivamenis para la
elaboracion de alimenios para consumo
humiano

HUMERAL
5,222

ASPECTOS A VERIFICAR
Existe lavabotas a la entrada de la sala
de proceso, bien ubicado, bien dizefiado
({con desagle, profundidad v extension
adecuads) ¥ con una concentracion
conocida v adecuada de desinfectantie
(donde == reguiera)

P

FOB

OBSERVACIONES

5.3

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Existen procedimienios escritoe  para
conirol de calidad de maternas primas e
iNsuMmos, donde e sefalen
especificaciones de calidad

5.3.2

5.33

Previo al uso las matesrias primmas son
somelidazs a los controles de calidad
establecidos

Las condiciones y equipo ulilizado en el
descargue v recepcion de la materia
prima  son adecuadasz vy ewvitan la
contaminacion v proliferacion microbiana

5.34

5.35

Las maleriaz pimas £ insumos se
almacenan =n condiciones  sanitanas
adecuadss, en areas independientes v
debidamente marcadas o etigustadas

Las maleriaz primas empleadas se
encusentran dentro de su vida Ui

5.386

537

5.38

Las matenas primas son conservadas en
laz condiciones regueridas por cada
products (temoeratura. humedad) v sobre
estibas

Se llevan regisfros  escritos de las
condiciones de  conservacion de  las
materias primas

Se  llevan regisiros de rechazos de
materas primas

539

Se llevan fichas técnicas de las mafenas
primas: procedencia, wolumen, rotacion
condiciones de conservacion, etc.

5.4

ENVASES

Los materiales de envase y empagque
estan limpios, en perfectas condiciones
no han sido ullizados previamente para
ofre fin

542

543

Los envases son inspeccionados antes
del uso

Los envases son  almacenados  en
adecuadas condicionss de zanidad v
limpieza alejados de focos de
contaminacion

5.5
5.51

OPERACIONES DE FABRICACIOM

El proceso de fabricacion del alimenic se
realiza en optimas condicionas sanitarias gue
garantizan la proteccion y conservacion del
alimento

552

Se  rmeglizam vy registram los  controles

Fecha de elaboracion: Elaboro:
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553

requeridos en los puntos criticos del procsso
para asegurar la cabidad del producio

Las operacionss de fabricacion se realizan en
forma secuencial y continua de mansra guse
no s producsen retrasos  indebidos  gus
permitan la proliferacion de micreorganismos
o la contaminacion del producto

MUMERAL
5.5.4

5.5.5

ASPECTOS A VERIFICAR
Los procedimientos mecanicos  de
manufaciura (larwar, pelar cortar
clasificar, batir, secar) == realizan de
mansra que =2 proftege e alimento de la
contaminacicon
Existe distincion entre los operarios de
laz diferentes areas y resiricciones en
cuanto a acceso v movilizacion de los
mismos cuando el proceso lo exige.

P

FOB

OBSERVACIONES

5.6

OPERACIONES DE ENVASADO Y
EMPAGQUE

5.6.1

5.6.2

5.6.3

5.6.4

57T

Al envasar o empacar el producto se lleva
un regisirc con fecha vy detalles de
elaboracion v produccion

El envasado wWo empagus se realiza en
condiciones que =liminan la posibilidad
de contaminacion del  alimento o
prodiferacion de microorganismos

Todos  loz producios  ftiensn registro
sanitaric

Los productos =2 encueniran rotulados
de comformidad con las normas sanitarias
Al MACEMAMIEMNTO DE PRODUCTO
TERMINADO

5

5.7

5.7.2

973

5.7.4

53.7.5

El almacenamisenio del producio
terminado se realiza en un sitio que redne
reguisitos sanitarnos exclusivaments
destinado para este proposito, que
garantiza = mantenimiento d= las
condiciones sanitarias del alimento

El almacenamisenio del producio
terminado se realiza en  condiciones
adecuadas {(tempoeratura humedad
circulacion de aire, libre de fuentes de
contaminacion, ausencia de plagas, etc.)
Se registran las condiciones de
almacenamisnio

Se llevan confrel de entrada, salida v
rotacion de los productos

El almacenamientc de los producios se
realiza ordenadaments, en pilas, sobre
ecstibas  apropiadas, con adecuada
separacion de las paredes y del piso

576

Los productos devueltos a la planta por
fecha de vencimientc se almacenan en
una area exclusiva para este fin v se
llevan regisiros de cantidad de producto
fecha des wvencimiento vy devolucion v
desting final

Fecha d= elaboracion: Elaboro:

Aprobo:
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NUMERAL
5.8
581

282

ASPECTOS A VERIFICAR
COMDICIONES DE TRANSFPORTE
Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacion w0
prodiferacion microbiana
El transporte garantiza &l mantenimiento
de las condicionss de COnSservacion
requerida por el producto {refrigeracion
congelacion, etc.}

PMX
G

POB

OBSERVACIOMES

Los productos dentro de los vehiculos
son  franspornados en recipienies o
canaztillas de= material sanitario

(4]

8.5

Los wehiculos S0 utilizados
exclusvaments para el fransporie de
alimentoz v llevan el aviso “Tranaspore de
Alimentos”

&
1

SALUD OCUPACIONAL

Exisien equipos = implementos de
saguridad  en  funcionamisntc v bisn
ubicados (extintores, campanas
extractoras de aire, barandas, etc )

=]
J

Los operancs estan dolados v usan los
elementos de proteccion  personal
reqgueridos  (gafas, cascos, guanies de
acero, abrigos, botas, ete.}

o]
ta

T

7.1

7.1

El establecimisnto dizpone de botiquin
dotado con  los  elementos  minimos
regueridos

ASEGURAMIENTO ¥ CONTROL DE LA
CALIDAD

VERIFICACION DE DOCUMENTACION
¥ PROCEDIMIENTOS

La planta tiene politicazs claramente
definidas v escritas de calidad

7.1.2

7.1.3

7.1.4

Posse fichas técnicas de materias primas
v de producio terminado en donde se
incluyan criterios de aceptacian
likeracion o rechazo.

Existen manuales, catalogos, guias o
instrucciones escrtas sobre  eguipos
pProcesos, condicionss de
almacenamiento v disribucion de los
productos.

Existen planes de muestreo, métodos de
ensayo vy procaedimiento de laboratorio.

7.1.5

Se realiza con frecusncia un grograma de
auto ingpecciones o auditoria

7.1.8

1.7

Los procesos de produccion y confrol de
calidad estan bajo responsabilidad de
profesionales o t&cnicos capacitados.
Exisien manuzlez de  procsdimientos
ezscritce v validados de log diferentes
procesos que maneja la planta
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7.1.8 Cusnta con manuales de operacion
eztandarizados para los equipos  de
laboratorio de control de calidad como de
las lineas de procsso.

HNUMERAL ASPECTOS A VERIFICAR PMX | POB OBSERVACIOMNES

7.1.49 Existen manuales de las técnicas de
analisiz de ruting vigentes a disposicion
del personal de laboratoric a nivel de
fizicoquimico, micrabiclogico W
argancléptico.

.2 CONDICIOMES DEL LABORATORID
DE CONTROL DE CALIDAD

7.2 La planta tiens contrato con laboratorio
extarno cual?

7.22 La planta cuenfa con cronograma  de
muesiro.

OBSERVACIONES:

FIRMAS ELABORARCM:

FIRMA REWVISO:

Fecha de= elaboracion: Elaboro:

Aprobo:
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1. JUSTIFICACION

Siendo la higiene y las buenas practicas de manufactura una practica que se realiza en
torme a un alimento para garantizar la calidad del misme se hace necesarno involucraro
dentro de cada actividad de la empresa.

La higiens &= hasica para la calidad de un alimento yva que esta garantiza |8 inocuidad del
producto en proceso satisfaciendo las necesidades calidad la empresa para digponer el
producio a su consumo intemo.

Esta labor tan importantz evita confrolar de manera eficaz las enfermedades de tipo
aglimentaric que puedan transformares en enfermedades para.operarioz ¢ alierando el
producto por proliferacion de organismos indeseados tante de fipo microbioldgico como
contaminantes fisicos; por esta razon es importante la adecuada limpieza v desinfeccion
de equipos, wienszilios v de ambiente entre otros que ayudan al mantenimiento de control
microbiologico. ;

Al realizar la labor de limpieza y desinfeccion programada se realiza de forma adecuada,
donde se garanfizara su efecto de elimingtion, contral wo disminucion de riesgos de
contaminacion. !

Las labores de limpieza para gue 3ean mas eficaces aun, se debe contar con que el
perzonal realice muy bien su labor en ese momento, para esto es necesario gue el
empleado este comprometido con su trabajo, debe conocer la importancia de laz mismas
y del papel gue juega en’la conservacion de su salud y del producio que estén
procesando.

Para lograr este compromise o conviccion y buenos habitos, se logra capacitandolos
continuamente contemas que se ajusten a laz necesidades de la empreza y de los
mismos empleados.

Conjuntaméntes.con los elementos y heramientas de saneamiento, la empresa tendra por
escrito, todos los procedimientos adecuados para la realizacion de la labor de
sansamients donde gueda de forma clara estipulado el cuando, como, donde v quisn
realiza la operacion.
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2. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GEMERAL

El manual de Busnas Pracficas de Manufactura servira como guia a todo 2l pergcnalde a
Empresa INVERSIONES MAKISUSHI S.A. acerca de nomas vy condicionas higiénicas,
con el objetivo de controlar loz riesgos de contaminacion, esto enmarcads en la
normatividad sanitaria vigente, Ley 9 de 1879, Decreto 3075 de 1957 y demds normas
reglamentarias. :

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
* Propender por la produccion y comercializacion de productos inocuos.

» Orientar scbre e manejo adscuado. frente. @ las Buenas Practicas ds
Manufactura.

* Mantener las condiciones higiénicas de la planta, con el fin de garantizar la
salud e imagen tanto de la empresa como de personal.

* Implementar procesos y . procedimientos que garanticen la aussncia de
factores de riesgo quesafecten 1a salud del consumidor.

+ |dentificar los puntos de contaminacion para tomar las accionss corresctivas
necesaras.
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3. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Requisitos para un comrecto proceso de higiene

Para el correcto proceso de impieza y desinfeccion es necesario contar con implementos
adecuados para cada lsbor como: espatula, escobas, trapero, telarafenns, ceplllns
trapes, limpiadores de wvidrio, jabones, desinfectantes, agua, mangueras de ‘presion de
aire, hidrolavadora.

En términas gensrales los pasos basicos para la adecuada limpiezay desinfeccion son:

1. Pre-limpieza: Consiste en el refire de fodo =lemento gue intervenga en la adecuada
limpieza y desinfeccion de un area como residuos de alimentas, empagues, etc.

2. Limpieza: En esta etapa se eliminan todos los residugs sdlidos pegados, suspendidos o
incrustados en las superficies, aqui g2 utiliza los Jmprﬂmentﬂs como espatula, mangusras
de presion de aire entre otros.

3. Lavado: proceso mediante el cual se eliminan por medio de mecanismos fisicos,
guimicos o enzimaticos la suciedad visible, Jogrando separar, disolver, dispersar vy
arrastrar toda la suciedad de una superficie.

4. Enjuague: Congiste en reftirar €l jabon v la suciedad de las superficies, usando
abundante agua. 4

E. Desinfeccion: Se baga principalmente en la reduccion de microorganismos presentes
en las superficies. Para la comecta desinfeccion es necesario que los pasos anteriores se
realizaran de manera optima v asi poder garantizar que el desinfectante cumpla con su
objetivo este debe aplicarse por aspersion para control de ambients v equipos ademas
con concentraciones establecidas de buen uso.

FPara banos vy oiros, se recomienda diluciones de detergente igualmente utilizando las
concentraciones establecidas.

Procedimisnto de higisne de insfalaciones jver procedimisntos)
Las procedimientos de higiene tienen una frecuencia de 8 dias para limpieza profunda v

diarid donde =& recoge material de residuo durante el proceso de produccion, para esto se
lleva un control gue es evaluado para controlar la eficacia del mismao.
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Selsccian de agentes e implementos para ja impisza v desinfeccion

Los agentss empleados para la limpieza de la planta son seleccicnados bajo parémetrps
COMo:

- Estables en almacenamiento
- Alto ezpectro bacteriano

- De facil aplicacion y uso

- Econamico

- Durahles

El programa de limpieza y desinfeccion cusnta con métodos dewerficacion, mediante
muestras microbiologicas tomadas a las materias primas, equipos,y producto terminado.
Se rotan los desinfectantss  constantemente a fin de-evitar la resistencia de loz
microorganismos frente a los quimices en este caso fungicidas v bactericidas aplicados a
materias primas para evitar proliferacion dz hongos v bacterias, al ambiente para control
de plagas.

Control de procesas de higisne

Los procesos de higiene se confrolan pormedic dé monitoreo visual y métodos evaluacion
en porcentajes, ademas del control micrebigidgico.

En casc de realizar la limpieza de forma incorrecta o no cumpla con lo establecido duranies
la s2mana ze realizara la labor con control permansnte.
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4, PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

El programa de control de plagas tiene &xito cuando es continuo v 82 lleva un confrol
gquimico adecuadeo, teniende en cuenta que debe ser un control preventivo y no commectivo:
El contral quimico s2 realiza por medio de sustancias plaguicidas gue junto con 2l control
preventivo del ambiente en higiens y desinfeccion de la planta se logra las, condiciones
adecuadas para el desempefio del trabajo v seguridad en inocuidad del alinents en
proCess.

Determinacian de la presencia de plagas

Las plagas mas comunas en la planta de alimento procesado de mariscos v salsas son
mas comunes las rataz, las cucarachas vy las moscas.

Los roedores plaga estan representados por 1700 ‘especies pero en la indusiria
alimentaria se encuenira principalmente las rataz deealcantarilla, la rata de tejados v el
raton casero, estos son animales noctumnos v silenciosos, su presencia durante 2l dia
significa altos niveles de infestacion son sénszibles ante cualguisr movimiento pero s
pueden identificar mediante huellas o senales tales tomo:

«  Excrementos: Las heces varian ssgun |a especie en tamano, forma y color. Los
orines. i

+  Sendas (caminos): Para una buena identificacion en construccionss debe estar
demarcado las partes bajas de las paredes (zocalos), se ideniifican por que dejan
manchas grasosas per el roce de cuerpo con la pared lo cual se conoce como sefial
de roce v que se descascara cuando no es reciente. El confinuo desplazamiento
alrededor de las madrigleras o sitios permansntes de vivienda demarcan caminos
bien delineadog eptre la vegetacion o debajo de ella.

+  Huellas: e puedsen encontrar en zonas polvorientas como campeo abierto.

v Rosduras.o daffos a productos: Dafos en los productos almacenados, agujeros en las
edificacionss.& instalaciones, dafo en instalaciones eléctricas, empagues etc.

Las moscasy -cucarachas

» Las moscas se evidencia en horas diurnas y aumentan en temporadas de calor o por
dgposito de residucs sdlidos gue se posan en estos, la sefial mas dirscta de
proliferacion s la observacion.
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* Las cucarachas son noclurnas, la principal sefial de infestacidn son: presencia de

cuticulas de muda, fragmentos de insectos, ootecas, olor enmohecide caracteristico,
residucs de excremento enire ofros.

Recomendaciones al servicio de control de plagas

Proteccion de los alimentos en empagues
Equipos y utensilios impios v desinfectados
Programa control integral de roedores

Manejo ambiental:

Este conjunic de acciones conducen a mejorar laz condicionss sanitarias de un
establecimiento, convirtiendo el ambients interior y su-entorno en un medio adverso

para la plaga:

Almacenamiento correcto v disposicion final. adecuada de los residuos solidos,
escombros v materiales de desecho en gensaral.

Aseo, impieza v organizacion constants delinteriorde las conatrucciones.

Apropiado manejo y almacenamiento de log alimentos mediante estibas, arrumes
distanciados, evitar rincones cscuros § sucios.en las bodegas.

Mantenimiento v limpieza constanie de las Zonas verdes evitando malezas alrededor
de las edificaciones, bordes decafios 'y rondas de los humedales evitando que el
pasio tenga una aliura apropiada para que log roedores g2 escondan.

lluminacion suficiente de los establecimientos en especial donde se almacenan
alimentos. )

Evitar o impedir sitics quietos conteniendo elementos en desuso.

Mejoramiento de la infragstructura fisica de laz instalaciones v del area publica.

Las bodegas de almacenamients deben quedar muy bisn cerradas, la puerta de la
bodega debe guedar a una altura minima de 1em del piso.

Manejo rotativa de bultos.

Mantenimientc de laz condiciones sanitarias v de infrasstructura del sistema de
alcantarilado.

Adecuado manejo de las canales de aguas lluvias, mediante la instalacion de anjeos
metélicos en la union de las canoas de los techos v en todo & sistema de desaglies
para impedir el acceso de los roedores.

Implementacion de un plan de manejo integral de residuos solidos v patbgenas.
Manegjo apropiado de desagles.

Colocacion de barreras fizicas.

Evitar los sifios desorganizados en las  diferentes  bodegas o areas de
almacenamisnto.
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Almacenar los elementos en desuso sobre estibas evitando su acurmulacion sobre el
piso cerca de las paredes.

Eliminacion constante de elementos en desuso vy escombros.

Proteccion adecuada de alimentos v materias primas.

Mantenimients permanente del control sanitano.

Tener en cuenta las reglas basicas:

Antes de uzar 2l plaguicida lea lag ingtrucciones.

Considerar los peligros al hombre v al ambients.

Tener disponibles los eguipos apropiados de aplicacion.

Llzar la proteccion necesaria para la aplicacian.

Preparar la mezcla en lugares bien ventilados v con buena Uz

Mo comer, beber o fumar durante la aplicacion.

Usar ropa limpia.

Lisar laz dosis segln la formulacion recomendada’para mavor efectividad.

Cubrimiento adecuado. )

Su aplicacion debe ser cuidadosa v en el lugar ‘'donde =2 identificd la presencia de
plagas.

Tener en cuenta la época de aplicacian.

La persona destinada & la aplicacicn.de (o8 raticidas no debe usar ningln tipo de
perfume, debe usar guaniss.

Capacitacion al personal que se hara cargo del control.

Yerificar y ajustar el procedimiento.

Después de la aplicacion:

Tanto el eguipo como'la ropa deben guedar dispuestos para limpieza.
El operaric delie'bafarse con agua v jaban.

Mantener registros aciualizados de las aplicaciones de los plaguicidas.
La empresa hara evaluaciones sobre su sistema de confrol de roedores.
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Disposicidn

5. PROGRAMA DE RESIDUDS SOLIDOS

Los desechos o residuos solidos generados por la planta de procesamisnto de
INVERSIOMES MAKISUHS] S.4. son residucs en su mayoria organicos y deberian ser de
corto tiempo de estadia dentro de la planta v retirados frecuentements de la empresa por
tzrceros, de esta manera s evita la produccion de malos olores v el desamollo de plagas
u otros que puedan contaminar el medic ambiente.

Takla 1 Desechos Generados por la planta.

TIFO DE DESECHO

CARACTERISTICAS

DISPOSICION

Residuos solidos

Barradura que sale del
proceso de limpisza

Recogido en bolsas de
basura y almacenar en un
sitic apropiado hasta su
recoleccion.

Cartones y papel de
desecho
Bolsas plasticas de
paquetes alimenticios

Producidos por la parte
administrativa

Se recomienda reciclar
Siempre =& disponzen en las
canscas de basura
distribuidas por la planta y
son recogidas por el carmo
de la basura

Bolzasz de empaque

Obtenidos de empaque de
inzumoas y los que se
COMEran nuevos

Los empagues de insumos
como las canecas, luego de
B0 U=, impieza vy
desinfeccion, se reutiizan
para empacar alimento con
iguales caractsristicas de
anterior.

Elemsntosy_drea para &l depdsito de residuos

La planta cuenta con disposicion de cansecas de basura con sus respectivas tapas por
todas las zonas, y marcadas para facilitar una facil disposicien de los residuos o basuras
externas, en la zona administrativa se cuenta con recipientes de plastico peguenios para
facilitar desocuparlas frecuememente.
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6. PROGRAMA DE CAPACITACION

Capacitacion

Es toda actividad relacionada con la educacion del manipulador de alimentas para mejarar
continuaments las buenas practicas de manufactura v practicas higiénicas ‘gue ‘son
propiaz de la planta. Se debe hacer capacitacionss permanentes, para esio la_ empresa
debe contar con un plan de capacitacion continua.

Persanal manipwador de alimento
La fabrica cuenta con personal capacitado para cada una de 1as aclividades de
produccion que se realizan en la planta. :

Requerimiento pre-ccupacionales

ldoneidad para el cargo
Se cuenta con los servicios de tiempo completo de profesionales v de personal técnico

iddneo en las areas de produccion yo control de calidad de los alimentos.

Examen pre-ocupacionsl

Fara la empresa debe ser imporants |-der1t|1i:ar 5 las condiciones fisicas v de salud de
sus empleados cumplen con las normas.de2alud plblica existentes con el fin de
garantizar & buen desempefic en/ el cargg asignado, evitando asi la reduccion de
eficiencia en el rabajo y la capacidad del empleado para realizarlo

Requenmisnio posi- pcupacithalss

Son oz requerimientcs danfo. de la empresa como el de log empleados deben cumplir
para garantizar el normal desarrcllo de las actividades, ya definidos los procedimientos s
fijan las normas de BPM {Buenas Practicas de Manufactura) para el persanal.

Normas de obiigatonc cumplimisnto para el personal
Cada empleado deda planta en su hoja de vida debe reposar la constancia de:

- aloragion medica general.

- Valoraciones médicas especificas cuando el cargo asi lo requiera con sus respectivos
analizig de laboratorio.

= &l existirsospecha de un enfermo, la empresa debe tomar las medidas necesarias.

4 Uso ¥ maneio de elemenfos de profeccion
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Uniformes
Como respaldo a las actividades que realiza el operario en la empresa la dotacion debe
ser acordes con la actividad que realiza v con caracteristicas propias y uso especifico.

El empleado debe usar el uniforme completo (blusa, pantaldn, zapatos) ademas delotroz
elementos =egun la necesidad como guantes, mascaras protectoras, delantales entre
otros.

Los ocperarios deben cambiarse antes de enfrar a trabajar y después. de sU labar. Por
ningin motivo debe salir con 2l uniforme puesto a la calls.

El uso de uniforme y gorro es obligatorio para todos los miembros de [a planta incluso
para loz de la zona administrativa cuando enfren a la zona.de produccion, de igual
manera las personas en calidad de wvisitantes deberan .cumplir con las medidazs de
proteccion establecidas.

Hébifos sanifarios v de proceso
Se relaciona con los habitos v actitudes higiénicas que la persona debe cumplir como
minimas normas de buenas practicas tales coma:

+ Mantener una esmerada limpieza e higiens personal.

* Lavar v desinfectar las manos con.aguasy jabon antes de comenzar su labor, cuando
togue elementos diferentes al de su frabajo, cuando haga usc del bafo, antes vy
despuss de comer efc.

+ Mantener sus ufias limpias v cortas.

» Mo se permite usar ningan tipo dejoyas.

+ Mo esta permitido comer beber, fumar o escupir en ares de produccion.

+ Mantener en buenas condiciones higiénicas sus implementas o herramientas de
trabajo antes de comenzar labores.

* La empresa debera contar con sifios establecidos para tomar los descansos v el
consumo de alimentos.

* Se ubicaran avizos alusivos en sitios esfratégicos solre practicas higiénicas.
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7. EDIFICACION E INSTALACIONES

Las edificaciones e instalaciones de la empresa deberan cumplic con las normas
sanitarias  vigenies, con el propésito de garantizar de una forma inocua la produccion,
fabricacién, procesamisnto, preparacion, envase, amacenamisnto, fransports, distribucion
Y cnmerclallzaclnn de los productos de la empresa; Asi como |a segurldad W salud de las
personas gue se desemperian en la misma.

Localizacion v accesos

Los alrededores de la empresa estaran libres de basuras de estancamientos de
aguas, los accesos estaran pavimentados o recubiertas con materiales de facil
limpieza v mantenimiento sanitario.

Los accesos estaran senalizados yio demarcados |ﬁent|ﬁ|::and-::- en Zonas de gargqueo,
descargue y cargue.

Instalaciones sanitarias (banos, Guardaropas, Cafeteria)

Se cuenta con servicios sanitarios y vestideros separado del area de elaboracion,
deben mantenerse limpios v provistossde ‘recursos requendos para la higiene del
perzonal ademas de contar conla |n5talac|nn adecuada en perfectas condiciones de
mantenimiento.

Contara con guardarropas donde el empleado puede guardar su ropa de calle.

Para loa descansos v foma de refrigerios se debe contar con arsas especificas.

Contar con la presehcia de lavamanos en areas de elaboracion proximas & esta
facilitara la higiene de personal manipulador.

Arsas de Proceso

Los piso.estaran construido con materal resistente  de facil limpieza, sin grietas o
rupturas, con desniveles gue conduzcan el agua hacia drengjes o canales de
desagls.

Las pareges seran lisas de facil impizza sin grietas v pintadas con colores claros para
facilitarta limpisza.

Los. fechos estaran construidos de manera que permita la facil impieza v no se
permitira la presencia de falsos techos o dobles techos.

Las pusrtas seran de material resistente amplias.

Las ventanas, ductos y sistemas de ventilacion no tendran rebordes que permitan la
acumulacion de polvo y estaran protegidas con mallas o rejillas anti-plaga.
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« La ventilacion natural o artificial estara dizefado de manera que evite la contaminacion
y garantice un buen ambients de trabajo.
« La iluminacicn natural o artificial debera garantizar perfecta visibilidad.

Areas para impieza obligatoria .
Son todos aquellos equipos v lugares especificos que requisren de limpieza rutinaria...

SERVICIOS PARA LA PLANTA

Agua

El agua ulilizada en la planta cusnta con un sistema de alcantarillado, el agua gue ==
utiliza es de consuma humano y no para la produccion des concentrado. Por lo tanto no
tiene residuos liguidos de proceso.

Residuos sdlidas .

Los residuos sdlidos que genera la planta son, clasificados v empacados en plastico
{poliprogilenc) que luego se venden.

Las basuras se dizponen en canecas marcadas con tapas y pintadas para facil
identificacion, luego de llenos son evacuados, el camo de la basura pasa y desocupa los
recipientes (ver tabla 1),

Energia .

Se deberia contar con una planta’elécfrica con capacidad suficiente para alimentar el
consumo de energia en caso de cortes imprevistos gue gensran paradas en a8 produccian
ademas gastos de tiempe.exira yiretrasos en produccion.
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Equipos v wiensilios

d. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Todeos aguellos equipos y utensilios empleados en las diferentes etapas de produccion,
deberan estar construidos con materiales registentes a la comoszion gue no desgrendan
sustancias peligrosas o taxicas v que sean de facil limpieza y desinfeccion ademas estar

instalados y ubicados de manera |ogica del proceso y ubicados de manera gue faciliten la
circulacian v la facil limpieza y mantznimienta.

*  Todos los equipos deben confar con su programa de manienimiento preventivo.
*  Tener un manual de operacion. '
+ Contar con procedimientos de mantenimiento.
+ Los equipos v utensilios estaran construidos de manera que eviten su contacto directo
con el ambiente que lo rodea.
ELABORO: REVISO: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Rojas
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9. PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES

REQUISITOS DE OPERACION

Materias primas e insumos

Recepcidn de matenas primas

Diebe realizarss en condiciones que eviten la contaminacian, alieracion v dafios fisicos del
producto a almacenar.

Limgiar la zona antes del recibo
Separacion de zonas incluyendo de las que se destinana producto final

El personal encargada dz recibo fendra & su _disposicion las fichas técnicas
correspondientes a fin de verficar su conformidad frente al producto v en caso

negativo tomar las medidas correctivas, como rechazoentre otras.

La empresa debe contar con todos los registres necesarios de evaluacion al provesdor

y fichas técnicas de los producios

Clasificacian

Una ver verficada la conformidad ‘de las fichas técnicas, las materias primas seran
enviadas a loz sitios de almacenamiente teniendo en cuenta sus caracteristicas vy las
condiciones de bodegas o sitios de almacenamientc

ELABORO: REVISO: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Fojas
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; M-*’t"i A

10. REQUISITOS DE FABRICACION

Elaboracidén del producta

Las buenas practicas de manufactura tambign conjuga varos elementos que’ esta
relacionados entre si para finalmenis garantizar la calidad de alimento entre los que estan
son: 2| personal, edficaciones, servicios basicos, equipos, limpisza v dsesinfeccion,
tambign se tiene otros importantes como:

El perzonal debe poriar su uniforme completo dentro de la emprasa.

Personas que entren & la empresa en calidad de visitantes deben acegerse a la norma
de la fabrica en cuanto a proteccidn (deben usar 2| gorro o malla de proteccidn).

En &l momento de comenzar la labor habra un supervisor que revise el estado de los
equipos.

El mantenimiento de los squipos serd de manera preventiva, en el caso de que un
equipo tenga que ser reparado en las horas de frabaio s2 suspendera la produccion.
Todas las accionss comectivas y las operaciones de monitorso deben ser registradas
en los formatos comespondisntes.

Todo el proceso de fabricacion del alimento debera reallzarse en aptimas condiciones
sanitarias de limpisza y conservacion.

Contar con log procedimientos de control flsu:n quimico ¥ microbiolagico.

FPara garantizar que el groducto fimal salga en buenas condiciones se debe garantizar
la inocuidad, conservando las ternp-eraturas requeridas para impedir la proliferacion de
microorganismaos.

Cuando =2 realiza un reproceso ss tomaran las medidas necesarias para evaluar las
condiciones del alimento. a reprocesar con toma de muestras microbiologicas que
garantizan el nuevo uso.del alimento en el proceso de fabricacion en caso contrano se
dizponen a otras vias desalida.

Prevencidn de contaminacion cruzada

Se basa en ebproposito de prevenir la contaminacion por factores como:

Operaciones de fabricacion, empague vy almacenamiento evitando gue el alimento
entre en contacto con oftraz materias primas, productos peligrosos ete.

Personal manipulader del alimento gue no debe enfrar en contacte con ningun cotro
producto o realizar una labor diferente a la asignada en caso confrario debe lavarse
antes de volver a su labor.

Rotwlado v empague

El rotulo debera cumplir con las normas sanitarias vigentes (Resolucion 5109 de 2005)

ELABORO: REVISO: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Fojas
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11. PROGRAMA DE TRAZABILIDAD

Es el ssguimiento de atras hacia delants de la materia prima o producto terminado.
Tiene por chjetivo establecer un procedimiente para rasirear ingredientes, matsria prima
etc. utiizados para la elaboracion del producto.

La empresa deberd contar con un rastreo interno (materias primas, material de empaque,

entre ofros) y ofro extemo el cual 22 le hace a provesdores (almacenamlentn transp-:-rte
fechas de elaboracion, entre otros).

Operacion de envasado

+ FElenvasado debera hacerse en condiciones que excluya contaminacion

« |dentificacion de lotes.

# [e cada lote debe llevarse un registro,
elaboracion y produccion.

legiblet.y con detalles pertinentes de

ELABORD:

REVISC: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Rojas

123




INVERSIONES MAKISUSHI 5.A.

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

MBPM-01
WVERSION 01-10

Pag. 17 de 18

12, ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Todas las operacionss de fabricacion deben estar sometidas a operacionss de confrol dg
calidad con el fin de prevenir los defectos tanto fisico-quimicos como mlcmhlnl{:ngpms de
laz materias primas y del producto terminado.

Este sistema debera ser esencialmente preventive y cubrir desde la' efapa de
procesamients desde la ocbtencion de lss materias primag e ingumos hasta productos
terminados, para este fin deben considerarses los siguientes aspecios:

* Especificaciones de materia prima v productos terminados, donde se incluyen criterios

de aceptacion y rechazo.

+« [Documentacion de planta, equipos v proceso.
* Planes de muestreo, los procedimientes de laboratorio, especificaciones y métados de

ENnsayo.

* El control v azeguramiento debe estar presente errtodas las accicnes vinculadas con

la calidad del producio.

ELABORO:

REVISO: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Fojas

124




MAMUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MBPME-D1
MANUFACTURA VERSION D1-10

Pag. 18 de 18

INVERSIONES MAKISUSHI 5.A.

13. ALMACENAMIENTO, TRANSPORTE ¥ DISTRIBUCION

Almacenamiento
Las hodegas estaran en condiciones adecuadas para el recibo de materia prima

« Definido los sitios de descargue con avisos visibles, esto con el ‘proposito de
almacenar de acuerdo al tipo y caracteristicas de [a materia prima.

* Los plaguicidas v ofras sustancias peligrosas estardan almacenadas en sitos
especiales con sus debidas efiguetas wo rétulos en donde =2 informa sobre su
toxicidad v emplec.

+ Se deben realizar retaciones de materia prima; lo primeroe gue entra, lo primero qus
sale. \

Transports

+ Revision de los vehiculos. :

+ [Deben ser adecuados para su fin, fabricados en materiales de facil limpieza v
desinfeccion. %

+ Debe existir un programa de limpieza i desinfeccion.

Distribucion

+ Mo se permitird por ningln motivo cargar materiales diferentes al del alimento que
faciliten la contaminacion criuzada.

+ Revision de carros transporiadores antes del cargue para svitar que el estado fisico
del camion intervenga &n 1a calidad del producto por contaminacion fisica (astillas,
humedad entre otros).

ELABORO: REVISO: APROBO:

Maria Adelaida Valencia
Rojas
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El propésite de esta lista de chegueo es poder evaluar permansntzments las condiciones
higienico- sanitaras del punto de venia, partendo de una diagnostico de cada una de las areas;
Dicha evaluacion debe hacerse de una forma  seria y responsable. va gue esta herramienta
permite determinar las condiciones sanitarias en que se encuentra el establecimiznio.

NOMERE PUNTO DE VENTA:

DIRECCHION:

ITEM & EVALULAR

BANQ PUBLICO QOFICINAS
T] 0] WA

OBSERVACIONES

Estado y IMpisza plsos

Setado y Impleza paredes

Estado y IMpleza 2chos

Rejlla sifan

Dotacian (papel highenioo)

Papelera (Solsa v tapa)

Eslado ¥ Impleza unizad sanitaria

Estado ¥ Limpleza Lavamanos

Conexianes ge agua y akcanianlado sin fugas

ITEM & EVALUAR

OFICINAS
1[0 WA

QEBSERVACIONES

Selado v Limpleza Slias

Estado v Impleza Mesas, Estanierias’y Ammanios

Caneta con bolsa v lEpa

Selado ¥ Impleza paredes, Venlanas y Parsianas

Eslado y ImpieZa plsog

Estado ¥ IMpleza Bohos

Estato v Mmpieza lamparas

Prgductoside Impleza

AREA DE FROCESO

ITEM & EVALULR

1 0| HA

OB3ERVACIONES

Estado y Impleza Mezajs) de frabajo
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Caneca con bolsa y lapa

Eslado y Impleza paredes ¥ ventanas

Eslado y Impleza techas

Eslado y IMpiaza plsos

Estado ¥ IMpleza lamparas

Protecchin lamparas

nstalaclonss eléciricas protegloas

Accesos al exterior hermelizadas

ABEO Y e5la00 ta)adora . balanza ekecironica Estufa

Existencla ¥ uso de Produclos g [Implaza y desinfesciin

ABEQ NEVETES ¥ CONgelatones

Meveras rofuladas

Agea y estade Inservidles (efemplo canecas, sellagara)

Eslado y Impleza utensiios (Cuchilios, Cucharas,
Reciplenes, Entre 0ngs.)

Jtensllics en materdal higlgnica

Eslado y Impleza pozusios

Uniforme compieto (Gorme, Camisag Pantalon, Color Claro.
Sin refol, SIn jayas)

Ase0 Persanal [Safo diark, Afeltado, Manos Limplas, uflas
caras)

Eslado y Impleza reclpienise Matenas Primas

Reciplentes materias Primas Rolulados

Escobas y iraperasake)adas del area de proceso

Estado v #mpleza del bafio-bodega lore oe ropa &
nsenvioies

Awlst akiENaE DUENas praciicas, Impleza y desinfecoiin.
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INVERSIONES MAKISUSHIS. AL

AREA DE MATERIAS PRIMAS
T

ITEM & EVALUAR ML&. DBSERVACIONES

Eslado y Impleza mesas

Canieca can bolsa ¥ Epa

Eclado y impleza paredes ¥ ventanas

Estado y Impleza techas

Sslado y IMpaza plsos

Setado y IMpleza lamparas

nstalaclonss eleciricas prolegloas

ABEQ NEVEraS

Meveras rofuladas

Progucto protegido (Bolsa cemada, nunca rota)

Reciplentes en buen estado, Umplos, robulades v con tapa

Desechabies profegidos

Pragucts robdado (puipas, ajenjll, ente obos)

Estado y Impieza ulenslios (Cuchlliz, Entre oims. |

utensllics en matedal higlgnieo

Esltado v Impleza pozuelo

Unifzrme compiato (Samo, Camiga, Pantaidn. Color Clar
Sin red), SIn jayas)

Agsen Persanal [3afie diaps, Manos Liwplas, ufias cortas)

Personal con pela recodido y totaimente proteglao

Eslado y Impleza escaleras

Estado y IMpieza del drea en generd lbre 08 0ojStos
nservioles

#visD SlUEIVDE DuSnas praciicas, impleza y desinfeceion.

Manejo y disposicitn oe resloucs stldos (basuras)
NDEB_' - - rar am al b - s
Empresas Warlas v no 6e deDE entragar 3 recicladores

Manejo o= reclclale (Cartdn, envases ge vidno, enTe oTos. )
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INVERSIOMNES MAKISUSHIS. AL

| Sslado y Impleza canastllias plasticas v eslibas o2 madera

BANO DEI PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
ITEM A EVELUAR T 0] HA OBSERVACIONES

Estado y Impieza plsos

Estado y Impieza paredes

Sstado y Impleza t2chas

Rejlia sifan

Diofacion {papel higiénico)

Toallas de manas

Jabdn para manas

Papelera (Solsa v tapa)

Eslado y Impleza unlgad sanitaria

Eslado y Limpleza Lavamanos

Conexiones g2 agua y alcanianiado sin fugas

Llore de ropas & Inservibles

OTROS

ITEM & EVALUAR Y 1 [ H.A. OBSERVACIONES

Exlintores cargados ¥ com [echa de expiracion vigente

Soliquin golado

Eglado y IMpeZalava e5000a8 (AlEadn 02 138 Aras
de Procesai

Eslado y lmplezd Gasllenas

1: Cumple completamente; 0: No Cumple; MN.A.: Mo aplica
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Miombre Administradar:

Fimma:

Fechac [de)mmy e

Miombre administrador gensra
Fimma:

Fecha:

130




IMPLEMENTACION ROTULADO ¥ ETIQUETADO Sushi to go

Basado en la resclucion 5109 de 2005 por la cual se establece el
reglamento técnico socbre los requisitos de rotulado o etiquetado que
deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de
alimentos para consumo humano.

ALIMENTO REEMPACADD O REENVASADO: Ez todo alimento que
en lugares diferentes al sitio de fabricacidn, es retirado de su
empague o envase original para ser reempacado o resnvasado en
presentaciones  diferentes, cuyos parametros microbicldgicos,
fisicoguimicos, organolépticos v en general, de composicion son
idénticos a los del alimento del cual procedsn.

Deberén contener como minimo, la siguients informacian:

1. Nombre del alimento.

Z. Contenide neto,

3. Mombre v direccian del fabricante o importador.

4, Mombre v direccion del fraccionador, reenvasador o empacador.
. Mamero o codigo del lote de produccion.

. Fecha de vencimiento v/o de duracion minima: debera declararse
on las palabras o abreviaturas:

. "Fecha limite de consumo recomendada”, sin abreviaturas.
2. "Fecha de caducidad”, sin abreviaturas.

3. "Fecha de vencimiento” o su abreviatura (F. Vto.).

4, "Wence” o su abreviatura {(Ven.].

5. "Expira” o su abreviatura (Exp.).

o

3
6
C

=Y

6. "Consumase antes de...

utilizar abreviaturas.
Cuando se declare fecha de duracign minima se hara con las
palabras:

1. "Consumir preferentemente antes de...”, cuando se indica el
dia.
- "

2. "Consumir preferentements antes del final de...” en los
demas casos.

o cualguier otro eguivalents, sin

7. Sistema de conservacion.

Los siguientes productos deben cumplir con estos requisitos:

Ajonjoli
Almendras

Anin Blanco
Calamar En Anillos
Camarones

Cafidén De Cerdo
Enzalada De algas

L
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Furicaxe

Gari

Tkura

Jalzpefias

Jamdén
Langostinos Crudo
Masago

Pimienta

Palle Medio Filete
Pulpo

Queszo Crema
Raiz china
Salmdn

Scallops

Solomio De Res
Uni

Zanaharia

LI R I L I I L

ETIQUETA BLANCA:

. Nombre del preducto.

. Direccion.

. Teléfonao,

. Ingredientss,

. Lote/vence.

. Unidades.

. Peso.

. Modo de conservacidn.

. Fondo Blanco.

. Un solo estilo de letra.

[ v« BN W VI O = V) % ]

Los siguientes productos:

Langostinos Parmesancs
Langostinos Precocidos
Puerro Frito

Salsa Anguila

Salsa Jengibre

Szla Niniko

Salsa Sovya

Salsa Terivaki

Vinagre Balsamico
Vinagre Blanco
Vinagre To Go

LI D I L I I I R

Teniendo en cuenta las caracteristicas establecidas por la empresa de
acusrdo a los movimientos diarios de la bodega de produccidn, se
debe tener la siguiente informacion  para el rotulo de cada uno de
estos. La otra informacian variara dependiendo del lote de produccion
del producto v los otros datos son los de |z bodega de Inversiones
MAKISUSHI .4,
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PRODUCTO

DIRECCION
FABRICANTE

CONTENIDO
(gr.)

SISTEMA DE
CONSERVACION

AJONIOLI

1000

Almacenar en un lugar seco
a temperatura ambiente,

ANILLOS
CALAMAR

Distribuide por
Mariscos Atlantic
5.4, Cra.
43G25406 Tel.:
262 D622

aao

Almacenar en congelacion

ATUN BLANCO

Distribuide por
Mariscos Atlantic
5.4, Cra.
43G25406 Tel.:
262 D622

300

Almacernar en congelacion

CAMARONES

Pesqueara El
Golfo Sea Food.
E.U, Calle 84 Mo

42-135

a0

Almacerar en congelacion

CAMON

Expendido de
Carnes Cral2a-
53 70, Tel.: 512

7639

ao

Almacenar en congelacion

ENSALADA
ALGAS

Distribuide por
Mariscos Atlantic
S5.A. Cra,
43G25406 Tel.:
262 0622

=0

Almacenar en congelacion

FURICAKE
(CONDIMENTO)

Distribuide por
Mariscos Atlantic
5.4, Cra,
43G25A06 Tel.:
262 D622

30

Almacenar en un lugar seco
a temperatura ambiente.

GARI
(JENGIBRE)

Zhucheng
Wanyang foods
Co, Lzd.
Distribuide por
Mariscos Atlantic
5.4, Cra.
43525806 Tel.:
262 0622

2500

Almacenar en un lugar seco
a temperatura ambiznte

IKURA
[CAVIAR
SALMON)

Distribuide por
Mariscos Atlantic
5.A. Cra,
43G25406 Tel.:
262 D622

20

Almacenar en
refrigeraciond-8oC
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DIRECCIOM CONTENIDO SISTEMA DE
L ded L ELLL FABRICANTE {gr.) CONSERVACION
JALAPERNOS 250 Almacenar en un lugar seco
= a temperatura ambienta.
Cirnicos Extra
JAMON C-EE|I:|:|ETEEBIP:|;:4435- aa Almacenar en congelacion
1133
Pesguera El
LANGOSTINOS fﬂfﬂciﬁ: E:Gr-ilé- 3 UNIDADES | Almacenar en congelzcidn
42-153
Distribuide por
MASAGO Mariscos Azlantic
(CAVIAR S.A, Cra. 300 _ z'ﬂf.'rra_ce"'.a"ﬂ?gzc
ERIZO) 43G25406 Tel.: refrigeracion
262 0622
Centrz| slmacenar en un lugar seco
PIMIENTA Mavorista Calle i ="
04 A AT-E3 a temperatura ambiente,
Avidesa Mac
POLLD MEDIO Polle 5.4, Cra 30 . ..
FILETE C 105 26 Tel.: 160-80 Almacernar en congelacion
36l 4117
Distribuide por
Marisces Atlantic
PULPOD S.A. Cra. 180 Almacernar en congelacian
43G25A06 Tel.:
262 0522
Calle 7a4nN254451 Almacenar en
QUESO CREMA Tel.: 441 9000 300 refrigeracion2-59C
RAIZ CHINA Carlos Nifo Tel.: so0 Almacenar en refrigeracion

302 2201

de 2-30C
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DIRECCIOM

CONTENIDN

SISTEMA DE

LY FABRICAMTE CONSERVACION
Distribuide por
. Mariscos Atlantic ~ e
SALMON S.A. Cra. 125 &lmacenar an :E'F geracidn-
43G25A06 Tel.: 4-oec
262 022
Distribuide por
SCALLOPS Mariscos Azlantic
CALAMAR S5.4%. Cra. 30 Almacenar en congelacion
( g
ESPECIAL) 43G254A06 Tel.:
262 0522
Expendidc de
SOLOMITO g;':‘;g_lgia.ﬁg?; a80-160 Almacerar en congelacion
7639
Distribuide por
UMNI Mariscos Atlantic
(cavian Pez 5.8, Cra. 30 ] _r.ﬂ:.lr'-a_ce"u_arﬂ?gnc
VOoLADOR ) 43625406 Tel.: refrigeracron
262 022
Central
Mayarista Calle Almacenar en un lugar seco
s ldr b E-I:it.:lqg_inz"al 200o a temperatura ambiente.
a
UMD/ PESD SISTEMA DE
PRODCTO INGREDIENTES (gr.) COMSERVACION
Almacenar en un lugar seco
a i g
R T noo a temperatura ambiente.
SALSA 2000 Almacenar an un lugar seco
JENGIBRE a temperatura ambiente,
SALSA NINIKO 2000 Almacenar en un lugar seco

a temperatura ambientea.
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UMD/ PESD SISTEMA DE
PRODUCTD INGREDIENMTES e CONSERVACION
SALSA SOYA 4000 Almacenar en un |l..g.a|' seco
a temperatura ambiente,
SALSA “Wombre rea 2000 Almacenar en un lugar seco
TERIYAKI manejo interno. a temperatura ambiente,
VINAGRE Almacenar en un lugar seco
A s . A =
BALSAMICO No Fecha ven ooo a temperatura ambiente,
VINAGRE Almacenar en un lugar seco
. . A =
ELANCO Mo Fechz ven ooo a temperatura ambiente,
VINAGRE TO GO 4000 Almacenar en un lugar seco

a temperatura ambiente,

Langostino

;11?4155?:::?55 C;;:::Esqauq?.c 5 UNIDADES Almacenar en congelacion
Harina.
Langosting
LANGOSTINOS | 'i’“f.‘:"' 10 P i
PRECOCIDOS anaharia, Aje, UNIDADES macenar en congelacion
Cebolla, Vinagre
to go
PUERRO FRITO Ceballa Puerra, 14 Almacenar en un lugar seco

Aceite, Azlcar

a temperatura ambiente,

Mota:
bodeqa.
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S llamd a las siguientes empresas para tener  diferentes
cotizaciones. Los requerimientos de estas etiguetas son gue el papel
v tinta que se utilicen deben ser resistentes a la humedad, bajas
temperaturas v no  pusden  representar  ningun  peligre de
contaminacion para =l producto.

& continuacion se muestran la base de datos gue s usd v las
diferentes cotizacionss que fuercon enviadas.

Base Datos Etiguetas

Empresa Direccion Teléfono | e-mdadil,
adhad Toro Cl. 2=surMNoS1B20 2559500 S (0 -
ADHESIWOS S . 45932113 |adhesivosgraficos@hotmail
GRAFICOS CLosinTEeA-al 5805339 | com
Ctiflex Cra, 46N48Csurdl 32323388 |etiflex@etiflex.com.co
_INEA Cra. 470795324 2010707 |ahernandezfadhesiva.biz
ADHESIVA S.A, : - =
Etiquetas ClL.37BN942-283 3711577 O o e
PROCO Flex ' T - -
Sarvibarras Cra.47D7EBC5-42 3010995
Sabastian Vélez 320- = 25

4148317
SERVIMPREX Mauricio Jaramillo smR1927

i 2395493-2393480 - servimprexi@une.net.co

Diego Otalvaro, arlando

Slrmmiokhadilla Blarnca

s=Ca =im nada ¥ Cra. 53= 49- &8 local 101-
Eurc sellos aplicar tinta 5141724 | 102 centro comercial Miami
aleman tinta Juan Sebastian

$11000F 20ml

COTIZACIOMES:
1. SERVIMFPREX :

“"Buenos dias, de acusrdo a su solicitud, me permito cotizar etiquetas
para sus productos. Las etiquetas irian en polipropilens mate, esta es
una etiqusta plastica que le va a permitir aguantar la congelacion v la
humedad, wva =& ir en acabado mate para gue ustedes puedan
imprimirle 2l lote v el vencimiento., Muestra oferta no tiene cantidades
minimas, cada producto puede tener cantidades mayores o menores
dependisndo de la salida que tenga para ustedes, por eso no tensmos
problema en imprimirles las cantidades gue uwstedes quisran. El
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tiempo de entrega ez de Z4 horas después de recibido el pedido. La
entrega =2 hace directamente en su empresa. La facturacion
inicialmente es de contado v mas adelante podemos realizar estudio
de crédito.

ETR 50mm x 7FOomm polipropilenoe impreso $30.75=4+IVA
Estaremos atentos a8 sus inguistudes v comentarios,

Cordialmente,

Diego Otdlvaro

SERVIMPREX LTDA Ze819z27"

2. LINEA ADHESIVA S.A.

"Cotizacion NMo. 2145
Fecha 22/04/2010 Valido hasta Z8/05/2010
SENORA
MARLA ADELAIDA WALENCTIA
COMPRAS
INVERSIOMES MAKISUSHI S.A.
INFORMACION PROPIEDAD DE LINEA ADHESIVA S.A.
Este documento es confidencial v no debe ser reproducideo o utilizado
para ningun proposito. A la entrega del mismo =l cliente se
compromete a8 hacer un buen uso de la informacion contenida en la
presente propuesta.
Material Adhesivo Medidas Colores Presentacion Cantidad Vir
Und Valor Total

ETO ADH O0X0 3,.2X2.5 PPDL-P R1S000 C3°
POLIPROPILENG +
BANIZ FPERMAMEMTE 3.2x2.5 OXO R13000 15,000 PES 5.94 PES
89,100.00
POLIPROPILEND +
BANIZ PERMANEMTE 3I.Z2x2.5 OXO R15000 20,000 PES 4.94 PES
148, 200,00
POLIPROPILEND +
BANIZ PEREMAMNENTE 2.Z2x2.5 OXO R15000 45 000 PES 4.8 PES
207 000,00
POLIPROPILENG +
BANIZ PERMANEMTE 2xZ.S QX0 R15000 50,000 PES 4.44 PES
2eG 400,00
POLIPROPILEND +
BANIZ FPERMAMEMTE 3.2x2.5 OXO R13000 75,000 PES 4.34 PES
325,500,000
OBSERVACIOMNES
El costo de la impresora S4m es de $Z2.171.735. La cinta resina para
la impresora es de $82.3968
La etg con informacign wvariable tiene un costo de $21 cada etg, como
sonm pocas unidades esto lo hace =l sefior Tomas Sacco de linea
directa teléfono 3219322 va se decide &l valor minimo de facturacion.
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CONDICIONES COMERCIALES

IVa: 16%. FORMA DE PAGO: CONTADO ESTUDIO DE CREDITO:
FAVWOR COMSULTAR REQUISITOS ¥ FORMATO., TIEMPO DE ENTREGA:
A CONVENIR DESCUENTO: 1% PAGD DE COMNMTADD PARA CLIEMTES
CON CREDITO (8 DIAS]).

Para etiguetas que no son de linea v no tienen compromiso de
consumo las cantidades pueden variar en un 10% % por encima
o por debajo de lo solicitado.

Si es su primera Cotizacion con Linea Adhesiva, solicite las Politicas
Comerciales v de Wentas, donde se aclaran las condiciones para la
negociacion.

Esperamos que esta propuesta sea clara. Cualquier inguistud no dude
en consultarla.

Cordialments,

ALEXANDEA HERNAMDEZ

Ejecutiva de Cusenta

- PR ! - -

Cel: 313 FOoBO772"
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CONCLUSIONES

» Es buena opoion el poder considerar |a idea de invertir en una
impresara, ya que al momento de necesitar los rotulos de cada
producto se puede tener una cantidad exacta, con todos los

datos del producto impresos, Ademas esto evitariz el deteroro
de las etiquetas almacenadas v poder cambiar los datos de

cada producto en cualguier momento. Evitara retrasos en
produccion en el momento que se incumpla por parte del
proveedor con |z entrega de las etiquetas,

v Se pueds hacer el pedido fyando como prioridad los productos
de mas @ menos rotacidn, para tener una proporcion de las

cantidades que se producirén y evitar desperdicio de rotulos.

v El tamafio del rotulo puede ser pequefio pero debe permitir que
|z informacion sea legible,
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RECOMENDACIONES

Para una correcta implementacion del rotulade vy etiguetado de
los productos de Inversiones MAKISUSHI S.A. se debe priorizar
|z debida dotacion de material de empague v recipientes para el
almacenamiento de los productos.

Se debe implementar un plan diagnostico para todos los
provesdores, donde se garantice gue los productos que se
estan utilizando, cumplen con los requerimientos basicos de
sanidad.

Se debe tener un control estricto de inventarios para viailar v
certificar que los datos de las etiquetas concuerden con los
alimentos que lleva el rotulo. Ademas avalar que se le dé un
correcto manejo v control de existencia.

Es una violacion al decreto 5109 de 2005 que genera sanciones
iInmediatas, emplear adhesivos, ¢ marcar manualments el lote
v la fecha de vencimiento del producto, por lo cual se debe
implementar por medio de un sello fijo o por impresion digital.

Para garantizar que el producto no se detenore despugs del
reempacado, s& debe tensr altas exigencias en las buenas
practicas de manufactura de los manipuladores tanto en la
fabricacian, recepcion, almacenamiento, proceso, empacado y
distribucion final del producto.

El buen rotulado v etiqguetado del alimento no certifica que el
producto haya sido fabricado en excelentes condiciones, gue
esté  correctamente  almacenado o que se  mange
correctamente.
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