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INTRODUCCION 

 

En este tiempo todas las entidades o establecimientos que fabrican, producen, 

preparan, envasan, almacenan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de 

alimento, se dieron cuenta de la importancia de presentar un producto de calidad, 

inocuo que no atente contra la salud de sus consumidores. 

Cada día los consumidores están exigiendo que los productos sean más naturales 

con menos químicos y conservantes, sin disminuir su calidad, pues esta debe ser 

el objetico fundamental para elaborar productos con propiedades únicas que 

distingan a cada empresa; por eso en Proalval S.A.S, se requiere iniciar con un 

Plan de Saneamiento que a futuro sea la base de las BPM (Buenas Prácticas de 

Manufactura) para que los productos y servicios siempre sean de la mejor calidad. 

En el presente trabajo se diseñó el Plan de Saneamiento Básico, según el Decreto 

3075 de 1997, que es uno de los prerrequisitos fundamentales para el 

cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), además permite a 

la empresa tener inocuidad y calidad en sus productos. 

El primer paso para diseñar el Plan de Saneamiento, se realizó un diagnóstico 

inicial utilizando el formato del acta de visita de inspección sanitaria a fábricas de 

alimentos desarrollado por el INVIMA, en donde se describen los capítulos y 

artículos del Decreto 3075/97. 

Al partir del diagnóstico se detectaron las falencias de cada una de las áreas de la 

planta,  de las etapas del proceso, de las instalaciones, del diseño y distribución 

de la planta, de las prácticas de higiene que carecen los operarios.  
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2. JUSTIFICACION  

La empresa no cuenta con el plan de saneamiento, al no contar con ninguno de 

los programas, hay contaminación, falta de capacitación al personal, presencia de 

roedores y cucarachas por toda la planta. Se desea implementar las BPM con el 

plan de saneamiento, ya que al cumplir con sus seis programas 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son el fundamento sanitario bajo el 

cual toda empresa relacionada con el procesamiento y la manipulación de 

alimentos debe regirse, asegurando que absolutamente todas sus operaciones por 

más sencillas que sean durante el proceso de manufactura de un alimento, se 

realicen bajo condiciones que ayuden a cumplir el objetivo de presentar un 

producto inocuo. Las BPM están conformadas por un plan de saneamiento que 

incluye programa de limpieza y desinfección, programa de desechos sólidos y 

líquidos, y un programa de control de plagas; se desea diseñar e implementar 

dichos programas para disminuir los riesgos de contaminación, reducir el riesgo de 

originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a la población consumidora, y 

contribuir a formar una imagen de calidad. 

La principal causa del deterioro de los platanitos y maduritos, corresponde 

principalmente a la falta de un programa de saneamiento, que elimine la acción de 

los microorganismos, y con esto disminuir las pérdidas económicas de materia 

prima, producto terminado y propagación de enfermedades entre los operarios, 

gracias a que su enfoque y aplicación va dirigido a prácticamente todas las áreas 

de una empresa, las BPM son un sistema de control de calidad y de seguridad por 

medio de la eliminación y disminución de riesgos de contaminación del producto.  

El propósito de este trabajo es diseñar un plan de saneamiento, como parte de las 

Buenas Prácticas de Manufactura para ser desarrollado en una empresa 

productora de alimentos, PROALVAL S.A.S, de acuerdo al Decreto 3075 de 1997. 

Para que la aplicación del plan de saneamiento de buenos resultados, es 

importante remarcar que tanto la empresa como todo su personal, esté 

comprometido y participe plenamente en el desarrollo del mismo. 
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3. OBJETIVOS 

3.1 Objetivo General 

Diseñar el plan de saneamiento básico para la empresa Proalval S.A.S – Cali – 

Valle del Cauca con el fin de cumplir con la normativa vigente  

3.2 Objetivos específicos 

 Realizar un diagnóstico de las condiciones higiénico sanitarias de la 

empresa Proalval S.A.S. 

 Diseñar el plan de saneamiento para la empresa Proalval S.A.S.   

 Capacitar sobre el plan de saneamiento básico. 
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4. MARCO TEORICO 

4.1 Historia 

Proalval S.A.S es una empresa  vallecaucana, dedicada a la elaboración y 

comercialización de, patacones y maduritos línea artesanal, la cual no cuenta con 

estos conocimientos que abarcan el procesamiento de plátano verde y maduro, 

debido a que el diseño de la planta y el proceso fue elaborado e implemento 

basándose en un conocimiento empírico sobre el tema y no cuenta con los 

estándares de higiene requeridos para la misma.  

En este momento genera más de 15 empleos directos entre vendedores, 

operarios, administrativos y asesores que buscan día a día el progreso y la mejora 

para poder llegar a ser líderes en el mercado. 

4.2 Buenas Prácticas de Manufactura (BPM)  

Son los principios básicos y prácticos generales de higiene en la manipulación, 

preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de 

alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en 

cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias 

adecuadas, de modo que se disminuyan los riesgos inherentes a la producción. (El 

ministerio de salud y protección social, 2013). 

Toda empresa que almacene productos alimenticios debe considerar la 

implementación de los requisitos sanitarios, constituidos en el decreto 3075 de 

1997 y de la resolución 2674 de 2013, en donde se establecen las disposiciones 

que regulan todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por el 

consumo de alimentos, para asegurar un correcto almacenamiento de producto 

terminado que no afecte la salud de los consumidores. 

 Decreto 3075 de 1997: Es un requisito legal, en donde se establecen los 

principios básicos y prácticas generales de higiene en la manipulación, 

preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y 

distribución de alimentos para consumo humano; con el objeto de 

garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias 

adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las diferentes 

etapas de la cadena de producción.  
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 Resolución 2674 de 2013: Es la nueva normatividad colombiana para la 

regulación de producción, almacenamiento, comercialización y expendio de 

alimentos, la cual modifica el decreto 3075 de 1997. Este cambio radica en 

7 reglamentar lo dispuesto en el artículo 126 del decreto ley 019 de 2012 

Ley anti tramites, así como para ampliar su contenido y el estricto 

cumplimiento de los parámetros de inocuidad alimentaria. 

En Colombia, las buenas prácticas de manufactura (BPM) para alimentos están 

reguladas por el Decreto 3075 de 1997 y vigiladas por el Instituto Nacional de 

Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA). 

El Decreto 3075 de 1997 fue elaborado por el Ministerio de Salud (hoy Ministerio 

de Protección Social) que reglamentó la implementación de directrices destinadas 

a la elaboración inocua de los alimentos, con el objetivo de proteger la salud de los 

consumidores. 

El INVIMA es la institución oficial de vigilancia y control, de carácter técnico-

científico, que trabaja en la protección de la salud individual y colectiva de los 

colombianos, mediante la aplicación de las normas sanitarias como: decretos y 

resoluciones para alimentos, medicamentos, cosméticos, productos de aseo, 

bebidas alcohólicas, dispositivos médicos, homeopáticos, entre otros. 

Campo de aplicación 

a. A todas las fábricas y establecimientos donde se procesan los alimentos; los 

equipos y utensilios y el personal manipulador de alimentos. 

b. A todas las actividades de fabricación, procesamiento, preparación, envase, 

almacenamiento, transporte, distribución y comercialización de alimentos en el 

territorio nacional. 

c. A los alimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen, envasen, 

expendan, exporten o importen, para el consumo humano. 

d. A las actividades de vigilancia y control que ejerzan las autoridades sanitarias 

sobre la fabricación, procesamiento, preparación, envase, almacenamiento, 

transporte, distribución, importación, exportación y comercialización de alimentos, 

sobre los alimentos y materias primas para alimentos. 
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4.2.1 Condiciones básicas para cumplir con las BPM 

Edificación e instalaciones: 

 Estar aislados de focos de insalubridad. 

 Tener alrededores limpios. 

 Facilitar la limpieza y la desinfección. 

 Tener buen abastecimiento de agua potable. 

 Contar con áreas para la disposición de residuos líquidos y sólidos. 

 Tener instalaciones sanitarias. 

Equipos y utensilios: 

 Ser resistentes a la corrosión. 

 Deben facilitar el proceso de desinfección. 

 No deben favorecer la proliferación de microorganismos (lisos). 

Manipuladores de alimentos: 

 No deben presentar heridas, infecciones respiratorias y/o gastrointestinales. 

 Deben realizar el curso de manipuladores de alimentos. 

 La dotación y la presentación personal debe cumplir con los siguientes requisitos: 

 Tener higiene personal 

 Uniforme de color claro. 

 Tener cremallera en lugar de botones. 

 No tener anillos, aretes, reloj, cadena ni ningún otro tipo de accesorio. 

 Mantener el cabello cubierto y recogido. 
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 Mantener las uñas cortas y sin esmalte. 

 Llevar zapato cubierto. 

 

Materias primas: 

 Deben ser inspeccionadas. 

 Deben se lavadas y desinfectadas en caso que lo requieran. 

 Conservar la temperatura de almacenamiento para cada una de ellas. 

 Se debe evitar la contaminación cruzada. 

4.2.2 Importancia de la implementación de las BPM 

La aplicación de las buenas prácticas de manufactura (BPM), constituye una 

garantía de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del empresario y del 

consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento 

aplicables en toda la cadena productiva, incluido el transporte y la 

comercialización de los productos. 

Es importante el diseño y la aplicación de cada uno de los diferentes programas, 

con diligenciamiento de formatos para evaluar y realimentar los procesos, siempre 

en función de proteger la salud del consumidor, debido a que los alimentos así 

procesados pueden llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos, 

seguros y nutricionalmente viables. 

Las BPM son útiles para el diseño y funcionamiento de los establecimientos, y 

para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentación, 

además, contribuyen al aseguramiento de una producción de alimentos seguros, 

saludables e inocuos para el consumo humano. 
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4.3 Plan de saneamiento  

4.3.1 Programa de limpieza y desinfección  

La limpieza tiene como fin la eliminación de suciedades presentes en el 

establecimiento, los equipos, utensilios, y materias primas, para hacerlos más 

aceptables. 

Objetivo de los Procesos de Limpieza: Controlar el nivel de partículas 

provenientes de contaminación interna y externa. La limpieza es el primer y más 

básico método para el control de crecimiento de microorganismos. Siendo el 

Objetivo de la limpieza controlar el nivel de partículas, es importante conocer 

cuáles son las principales fuentes de origen de estas partículas: 

 

Principales Fuentes De Origen De Las Partículas: 

1. Personal: Cabello, Escamas de Piel, Ropas, Contacto directo con áreas negras 

sin cambio de uniforme o protección, Falta de disciplina y hábitos higiénicos. 

2. Procesos: Polvo, Montajes, Ajustes, Limpieza, Flujos entrecruzados. 

3. Maquinaria: Corrosión, Deterioro físico, Funcionamiento defectuoso 

4. Instalaciones: Pintura, Techos, Lámparas, Paredes y Pisos, Ausencia de 

superficies lisas, Lugares para acumulación de polvos, Falta de aislamiento del 

exterior. 

5. Sistemas De Apoyo: Aire, Agua, Gases comprimidos. 

 

Vehículos de transporte de partículas: 

1. Aire: Es el principal vehículo de transporte de contaminantes.  

2. Equipos 

3. Agua: Es el principal medio de crecimiento de microorganismos (Actividad 

Acuosa). 
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La desinfección tiene como fin la destrucción de gérmenes (bacterias) que puedan 

causar enfermedades. Estos gérmenes no son visibles al ojo humano, se pueden 

destruir con diferentes métodos de desinfección: 

Métodos de Desinfección (Al momento de implantar plan se define el tipo de 

desinfectante a utilizar) 

Pisos: aplicación por trapeado. 

Desinfectantes a usar: clorados, yodóforos, amonios cuaternarios, mezclas. 

Paredes, mesones, máquinas, parte exterior de recipientes: aplicación 

con paños humedecidos, y aspersión. 

Desinfectantes a usar: yodóforos, fenólicos, amonios cuaternarios (no 

requieren enjuague.  

Piezas menores de equipos (desarmables): inmersión. 

Desinfectantes a usar: clorados, aldehídos, yodóforos, agua caliente (>80ºC). 

Equipos en circuitos cerrados (líneas de distribución, tanques reactores, 

pasterizadores: recirculación. 

Desinfectantes a usar: clorados, ozono, H2O2, amonios cuaternarios, 

aminoglicinas, agua caliente (>80ºC), vapor. Cuando hay biocapas, se usan 

desincrustantes, mezclas de desinfectantes y se aumenta el tiempo de 

exposición. 

Areas de Fabricación: aspersión con bombas, nebulizadores. 

Desinfectantes a usar: amonios cuaternarios, aminoglicinas, aldehídos, 

mezclas, clorados. 

Lavado de manos y/o guantes: jabones conteniendo yodóforos, amonios 

cuaternarios, triclorocarbanilida o hexidinas. 

Desinfección final de manos y/o guantes: Alcohol Etílico 70%, Alcohol 

Isopropílico 71% - 90%, Soluciones alcohólicas de amonios cuaternarios. 
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Para realizar una buena desinfección en equipos estos deben lavarse y 

desarmarse previamente, cuando sea el caso, para que la acción de los agentes 

indicados realicen su trabajo a satisfacción. 

- Para desinfectar pisos, paredes, mesas y equipos, disolver en proporción el 

producto bactericida, de comprobada calidad, en un recipiente con agua. 

- Siempre que se manipule el arroz mantener en lo posible las manos 

limpias, no fumar, no coger plata, y si se hace hacerlo con guantes 

desechables. 

Después de la inspección de orden y limpieza se observara la necesidad de cada 

una de las áreas de la planta logrando enfatizar en diferentes puntos de las 

instalaciones totalmente lo cual facilita el desarrollo del programa. 

El programa de limpieza y desinfección contara básicamente con las siguientes 

actividades ajustadas a cada una de las condiciones de las diferentes áreas: 

- Ordenar las herramientas de trabajo, colocarlas en un sitio y disposición 

preestablecidos, manteniendo un orden a diario.Limpiar telarañas que se 

formen en el interior de las instalaciones revisando semanalmente la 

aparición de estas para así evitarlo. 

- Limpiar el polvo de todas las superficies (equipos, mesas, soportes, 

tuberías, etc.) primero con un trapo húmedo (con desinfectante), y luego 

con otro trapo secar para evitar que la superficie quede húmeda. 

- Barrer y trapear (los indicados para este proceso) los pisos a diario antes y 

después de iniciar labores, esto con el fin de evitar plagas nocturnas.  

- Se debe utilizar un detergente o desinfectante según el caso que sea 

inoloro. 

- Almacenar el producto terminado de forma ordenada en estibas que se 

mantengan alejadas de la pared 60 cm de forma que se evite la aparición 

de plagas esto acompañado de un adecuado control.  
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- Respetar un área de flujo peatonal y mantener libre de obstáculos salidas 

de emergencias, teniendo libre acceso a extintores adecuadamente 

ubicados. 

- Mantener pisos, ventanas, pasillos, lámparas en perfecto estado de 

limpieza. 

- Las instalaciones sanitarias se deben lavar a diario con detergente y 

desinfectante como parte de la higiene  del lugar y del personal que las va a 

utilizar. 

- Limpiar los techos en la parte externa esto con el fin de garantizar buenas 

condiciones en  cuanto a su estado de durabilidad. 

4.3.2 Programa de desechos Líquidos y Sólidos  

En las plantas de procesamiento de arroz Florhuila no se desechan aguas 

residuales de alto impacto al medio ambiente, ya que ninguno de sus procesos 

contamina en mayor cantidad que la desechada en uso domestico; la cantidad de 

compuestos orgánicos en el agua residual es baja, así mismo de grasas y sólidos 

suspendidos; se podría hablar de agua residual de origen industrial en el proceso 

de Parbolizado (planta Espinal) donde el contenido físico-químico de esta puede 

variar por la alta temperatura a manejar, pero aun así no se ha contaminado. Es 

así como se espera: 

 Contar con sistemas sanitarios para recolección, tratamiento y 

disposición de aguas residuales. 

 El manejo de residuos debe evitar la contaminación de producto y la 

generación de olores y plagas. 

 

Manejo de Residuos Líquidos 
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1.Aguas Residuales: agua que contiene residuos de los procesos de producción. 

Tipos de Tratamiento:  

a. Planta de Tratamiento con lodos activados  

b. Evaporación / reutilización 

 

2.Solventes orgánicos: incineración 

3.Aceites - Lubricantes usados: No verter por desagües. 

DESECHOS SÓLIDOS 

Actualmente el aspecto ecológico cobra gran importancia dada la cantidad 

creciente de residuos industriales que diariamente salen de las empresas, como 

resultado de los procesos productivos contribuyendo con ello al agravamiento de 

las condiciones ambientales. 

En las plantas de alimentos se espera: 

 Contar con Procedimientos estándar de operación, áreas y personal para 

recolección, manejo, clasificación y disposición final de residuos sólidos. 

 Los residuos sólidos deben ser removidos frecuentemente de las áreas de 

producción y contar con áreas o recipientes exclusivos para los mismos. 

 El manejo de residuos debe evitar la contaminación de producto y la 

generación de olores y plagas. 

En las plantas de alimentos existen basuras o desechos reciclables y no 

reciclables, biodegradables y no biodegradables, que constituyen un problema de 

gran impacto ambiental. 
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Por tal motivo se dará  inicio a un proceso de cultura y capacitación incentiva  de 

trabajadores en la selección de basuras teniendo en cuenta la clasificación de 

estos residuos sólidos de acuerdo a su fin para ser posteriormente reutilizados. 

En la planta se hace un almacenamiento intermedio, se debe hacer de forma 

correcta cumpliendo con las características establecidas y en recipientes 

debidamente señalizados y tapados. 

Estos recipientes podrán ser retornables o reutilizables (canecas) o desechables 

(bolsas y recipientes plásticos rígidos). 

Verde: Reciclables (papel, cartón, plástico, vidrio) 

Negro: Sólidos orgánicos (polvo, arroz dañado, hojas etc.) 

Rojo: Sólidos orgánicos contaminados (tarros de aceites, ACPM, tarros de 

venenos etc) 

4.3.3 Programa de control de plagas  

El control integrado de plagas busca abarcar tres controles en uno como son: 

                                        

                 

                      

 

 

 

 

 

 

  



 

 Trabajo de grado para optar por el título de 

Ingeniero de Alimentos 

Código 
00  

Página 19 de 213 

 

 

                                      

El control de plagas tiene como objetivo evitar la proliferación de: 

 

PLAGAS DE POSIBLE INFESTACION 

ROEDORES 

- Rata noruega 

- Rata negra 

- Ratón casero 

 

INSECTOS 

1.Rastreros (hormigas, cucarachas). 

2.Artrópodos (arañas). 

     3.Voladores (moscas). 

- Ácaros 

- Dermestedes 

- Gorgojos 

- Polillas 

- Hormigas 

 

Control de Roedores 

1. Actividades Básicas 

Identificar trampas. 
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Elaborar plano de ubicación de trampas. 

Inspeccionar trampas periódicamente. 

Ubicación de trampas. 

2. Tipos de Trampas para Roedores: 

 Cebos 

 Gomas 

Control de insectos 

Actividades Básicas Control de Insectos Rastreros 

Evacuación permanente de desechos en áreas de fabricación. 

Superficies lisas y sin rincones en paredes y pisos. 

Limpieza permanente de paredes y pisos. 

Control de proliferación de telarañas en áreas de almacenamiento. 

Fumigación periódica con insecticidas tipo piretrinas / piretroides. 

Actividades Básicas Control de Insectos Voladores 

Protección de puertas, ventanas y ductos de aire con mallas y/o rejillas finas. 

Uso de insectocutores en los accesos de la planta. 

Control y Evacuación de basuras y desechos biológicos. 

Fumigaciones periódicas (donde sea posible). 
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5. METODOLOGIA Y LUGAR DE TRABAJO 

5.1 Sitio de trabajo 

El trabajo se realizó en la Planta de Producción de la empresa PROALVAL S.A.S 

ubicada en el norte de Cali, Valle del Cauca.  

5.2  Metodología. 

A continuación se describe el diagnóstico inicial de las condiciones higiénico 

sanitarias de Proalval S.A.S 

Como medida inicial para el desarrollo del proyecto se realizó durante dos 

semanas un diagnóstico de observación a la empresa, aplicando el formato de 

acta de visita de inspección sanitaria a fábricas de alimentos desarrollado por el 

INVIMA [8], basado en el Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de salud, con el fin 

de evaluar las condiciones de producción de productos de platanitos y maduritos, 

teniendo en cuenta el plan de saneamiento. [9] 

El diagnostico se compone de: 

 Numeral: Se especifica si es capitulo, subtitulo o ítem del decreto.  

 Aspecto: en esta columna se encuentra la síntesis de cada uno de 
los ítems que se encuentran en el decreto.  

 Comentario: si hay un incumplimiento de ítem se debe realizar una 
descripción que especifique porque hay incumplimiento.  

 Calificación: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No 
cumple: 0; No aplica: N.A; No observado: N.O  
 

Para la Determinación del Porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario, se evaluo 
el cumplimiento de las BPM en la empresa PROALVAL S.A.S, mediante el decreto 
3075 de 1997, con la siguiente formula. [9] 

 
 
 

% Nivel de adherencia =    PE     x 100 
 (2xNI) 
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PE= Puntaje obtenido en la evaluación  
NI= Número de ítems evaluados 
  
Esta ecuación nos indicó cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que 
se evaluaron con respecto al puntaje máximo que exige el Decreto 3075. 
 

5.2.1. Elaboración de las fichas técnicas de los productos. 

Se elaboraron las fichas técnicas de los productos que ofrece la empresa, 
maduritos y platanitos tipo patacón. [9] 

 
5.2.2. Construcción de diagramas de flujos de los productos.  

 

Se elaboraron los diagramas de flujo del proceso de las dos líneas de producción. 

[9] 

5.2.3 Elaboración de formatos de monitoreo sobre el área de producción y 

almacenamiento  

Se realizaron formatos de monitoreo para llevar un control sobre los procesos que 

se realizan dentro de la planta de producción y el mantenimiento de las 

características físicas para mantener las condiciones de limpieza y desinfección 

establecidas por el Ministerio de Salud en su Decreto 3075/97. Estos formatos 

serán elaborados para PROALVAL S.A.S. 

5.2.4 Diseño del Manual de BPM 

Al obtener el resultado del diagnóstico inicial, pude apreciar y detectar con más 

precisión las debilidades y fortalezas de la empresa, sugerí una serie de cambios, 

investigue sobre manuales de BPM y diseñe el plan de saneamiento que debería 

aplicarse en la empresa Proalval S.A.S.  

5.2.4 Diseño del Plan de Saneamiento Básico  

Se estandarizo las líneas de producción de maduritos y platanitos, se dispusieron 

procedimientos que especificaran el que, como, quien y cuando se desarrollan 

cada una de las operaciones de limpieza y desinfección consideradas 

fundamentales para mantener una rigurosa condición higienica de la planta, antes 

y durante el proceso basado en las BPM y el PLAN HACCP.  
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5.2.4.1 Capacitación de Manipuladores  

Para prevenir cualquier contaminación por parte del manipulador ya sean los 

operarios de la planta o las de los puntos de venta se realizaron tres 

capacitaciones cada una de media hora, en las cuales se trataran temas como:  

1. Breve resumen de cada uno de los programas  

2. Hábitos de higiene 

3. Limpieza y desinfección de la planta. 

4. Cronograma de limpieza e utilización de las concentraciones adecuadas 

de los detergentes y desinfectantes,  

5. Saneamiento básico. 

En cada capacitación se utilizó ayuda audiovisual, fotos, videos, presentación en 

diapositivas, actividades lúdicas y pequeños test sobre los temas vistos, con estas 

actividades se desarrollaron las capacitaciones de manera participativa, se 

informaron sobre los programas que compone el Manual de las BPM y 

aprendieron como se debe  sobre el plan de saneamiento básico.   

6. Resultados y Discusión  

6.1 Diagnóstico inicial 

En la siguiente tabla se relacionan los aspectos evaluados, mediante el formato de 

acta de visita de inspección sanitaria. 
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Tabla 1 Perfil Sanitario Inicial de la empresa Proalval S.A.S 

Numeral Aspecto  Puntaje 

Máximo 

Puntaje 

Obtenido 

 % de 

Cumplimiento 

1 Instalaciones 

Físicas 

26 15 57.69 

2 Instalaciones 

Sanitarias 

10 5 50 

3 Personal 

Manipulador 

de Alimentos 

32 18 56.25 

4 Condiciones 

de 

Saneamiento 

44 23 52.27 

5 Condiciones 

de Proceso y 

Fabricación 

138 70 50.72 

6 Aseguramiento 

y Control de la 

Calidad 

10 1 7.14 

 Total  260 132  

 

 

 

% PERFIL SANITARIO =    PUNTOS OBTENIDOS   x 100 

 PUNTOS MAXIMOS 
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% PERFIL SANITARIO =    132 x 100   = 50.77 % 

 260 

Gráfica No. 1 Perfil Sanitario Inicial 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.2 Discusión   

Según los resultados obtenidos por el diagnóstico inicial se evidenciaron las 

siguientes falencias clasificadas según sus ítems. 

6.2.1 Instalaciones Físicas 

El puntaje obtenido fue de 15, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

57.69%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 La falta de aislamiento y protección contra el libre acceso de personas al 

área de recepción de materia prima. 
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 La salida de emergencia de la planta, comunica con el garaje, a veces se 

estanca agua por las lluvias. 

 Se encuentran materiales que no están en uso y falta de mantenimiento. 

 En el área de recepción de materia prima se encontraban bolsas de basura. 

 No cuenta con ventanas si no con una abertura en la parte superior de la 

pared, la cual está cubierta por una malla anti pájaros y hay carencia de 

puertas que protejan contra la entrada del polvo, lluvia e insectos. 

 Es necesario la separación física de las áreas de recepción de materia 

prima, producción, sellado, empaque, almacenamiento insumos, 

almacenamiento de producto terminado, se debe separar el pasillo que 

comunica a las parte administrativa, puesto que todas las personas que 

necesiten dirigirse hacia las oficinas tienen libre acceso a la planta. 

 La edificación cuenta con una estructura construida para un proceso 

secuencial, pero delimitar las etapas, y aprovechar el espacio libre. 

 Las tuberías de agua potable y gas natural, no se identificadas por colores. 

 No se encuentran señalizadas todas las áreas, accesos, servicios, 

seguridad, circulación del personal y salidas de emergencia. 

6.2.2 Instalaciones Sanitarias 

El puntaje obtenido fue de 5, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

50%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 falta jabón líquido, toallas desechables o secador eléctrico. 

 Los operarios y demás empleados, no disponen de un sitio adecuado e 

higiénico para el descanso. 

 No cuenta con vestieres ya que los operarios se cambian en el baño. 

 El proceso del lavado y desinfección de las manos, no lo practican de 

manera correcta. 
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 Durante el tiempo que tienen para almorzar y descansar, se observó a los 

operarios salir fuera de la planta con el uniforme y botas. 

 No existe un Programa escrito de Capacitación en educación sanitaria. 

6.2.3 Personal Manipulador de Alimentos 

El puntaje obtenido fue de 18, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

56.25%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 El uniforme que portan los empleados que manipulan alimentos es blanco 

pero ya lo tienen desgastado y manchado por el plátano, utilizan botas 

blancas, les faltan es dotación de guantes que los proteja del calor. 

 Falta de dotación a todo el personal, pues los guantes que están utilizando 

ya están desgastados. 

 El personal que manipula alimentos utiliza tapa bocas, cofia y guantes de 

lates, pero no los utilizan de la manera correcta y algunos la cofia no le 

ayuda a cubrir bien el cabello 

 Se observó que el operario que se encuentra etapa de selección, prueba los 

platanitos y maduritos, de forma que corre el riesgo de ocasionar 

contaminación, ya que el tapabocas no mantiene sucio y en el cuello 

 Los visitantes no cumplen con todas las normas de higiene y protección al 

ingresar al área de producción, en ocasiones se les suministran solo gorro y 

tapa bocas, pero ingresan sin bata, botas desechables y con ropa de calle. 

 Deben de cambiar los avisos alusivos al lavado de las manos, pues ya no 

se pueden ver claramente, faltan avisos sobre la necesidad de las practicas 

de higiene y medidas de seguridad 

 No poseen programas ni actividades permanentes de capacitación. 

 Se evidencio una falta de conocimiento por parte de los manipuladores 

sobre las prácticas de higiene. 
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6.2.4 Condiciones de Saneamiento 

El puntaje obtenido fue de 23, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

52.27%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 No existen procedimientos escritos sobre manejo, calidad del agua y 

tampoco hay parámetros de calidad para el agua potable. 

 No cuenta con tanque de almacenamiento de agua, porque tienen 

abastecimiento diario del agua. 

 No cuenta con registros de laboratorio y por eso no llevan un control en 

la calidad del agua. 

 No tienen ningún protocolo para el manejo de los residuos líquidos, 

estos son vertidos al drenaje. 

 Los recipientes destinados para los residuos sólidos no son utilizados, y 

cuando se utilizan no son lavados y desinfectados después de 

desocupados  

 Se observó que al iniciar y al finalizar la jornada laboral no se realiza 

limpieza y desinfección, por ende no hay ningún tipo de registro L&D 

 Realizan una jornada de lavado en general toda la planta y es cada 15 

días. 

 No se tienen las fichas técnicas de los productos utilizados, ni de las 

concentraciones de preparación, empleo y rotación de los mismos. 

 No existe programa o procedimiento sobre el control de plagas, ya que 

de esto se encarga la empresa Palmeras Junior S.A.S. 

 El tipo de plagas que los afecta son: pájaros, cucarachas y ratas. 

 Existen dispositivos ubicados para el control de plagas, como trampas 

para ratas. 
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6.2.5 Condiciones de Proceso y Fabricación 

El puntaje obtenido fue de 70, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

50.72%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 Se encontró que los cuchillos utilizados en el área de pelado son de 

cabo madera, las mesas que están en el proceso son de plástico y de 

madera. 

 En la maquina freidora se observó que hay las piezas salientes y partes 

en movimiento sin guarda de seguridad. 

 No existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento 

(preventivo y correctivo) de equipos 

 Los equipos están ubicados en secuencia lógico de acuerdo al proceso, 

pero es necesario trasladar unos equipos porque están muy juntos y hay 

suficiente espacio en la planta. 

 Faltan instrumentos de calibración para la medición y así poder llevar un 

control en la producción, como termómetros, pH-metros, etc. 

 No hay programas ni procedimientos de calibración de equipos e 

instrumentos de medición. 

 El techo no es de fácil limpieza, tras de eso se encuentra a una altura de 

difícil acceso y por esta razón no se encuentra limpio. 

 No existe algún tipo de unión entre el techo y las paredes que tenga 

forma redondeada que impida la acumulación de suciedad y facilitar la 

limpieza. 

 No hay presencia de puertas en su lugar la planta tiene cortinas 

limitando algunas áreas. 

 Existen zonas de la planta en donde en piso tiene grietas, que dificultan 

la limpieza y desinfección  

 No todo el piso tiene la inclinación mínima de 1% hacia el drenaje 
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exigida por la norma 

 Se evidencio filtración por goteras en el techo, y debido a que hay 

mucho espacio entre en techo y la pared, cuando llueve se filtra toda el 

agua hacia el área de producción, almacenamiento y cocina y pacillos  

 Hay cuatro lavamanos dos accionado de forma manual y dos con pedal 

 La temperatura ambiental en la planta es elevada y se expande hacia 

las oficinas, afecta la calidad del producto terminado, ya que el área de 

almacenamiento no está separada del área de producción y por ultimo 

afecta la comodidad de los operarios y demás trabajadores a pesar de 

que utilizan dos ventiladores.  

 La planta no se con adecuada iluminación en calidad e intensidad, y las 

lámparas que hay no están protegidas para evitar la contaminación en 

caso de ruptura, y falta mantenimiento. 

 Se observó que el diseño del pediluvio no es el correcto, ya que la 

profundidad no es la indicada, y tampoco lo utilizan para lavar ni 

desinfectar las botas. 

 No existen procedimientos escritos donde especifiquen el control de 

calidad de materias primas e insumos. 

 El lugar después descargue del plátano o maduro, es llevada la materia 

prima a el almacenamiento, están muy expuesto al polvo y 

contaminación. 

 No se llevan registros escritos de las condiciones de conservación de las 

materias primas 

 No se llevan fichas técnicas de las materias primas: procedencia, 

volumen, rotación, condiciones de conservación 

 La materia prima que se recibe y que no se tiene ficha técnica es la del 

plátano y maduro 
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 La bodega en donde se almacenan los empaques le falta 

mantenimiento, está llena de polvo y objetos que no se usan. 

 No se realizan y registran los controles requeridos en los puntos críticos 

del proceso para asegurar la calidad del producto. 

 No existe distinción entre los operarios de las diferentes áreas y 

restricciones en cuanto a acceso y movilización durante la jornada 

laboral, lo que ocasiona contaminación al ingresar un operario de 

recepción a un área de dosificación, empaque etc. 

 Se observó que llevan un registro de cuantos paquetes se dosificaron y 

sellaron, con fecha de elaboración y fecha de vencimiento, pero no se 

lleva el registro del lote. 

 El almacenamiento del producto terminado no se realiza en las mejores 

condiciones de temperatura, humedad, circulación de aire, libre de 

fuentes de contaminación, ausencia de plagas, etc, ya que se encuentra 

en un sitio dentro del área de producción. 

 No se registran las condiciones de almacenamiento 

 La forma de almacenamiento se realiza de una manera desordenada. 

 Para los productos devueltos se realiza un conteo de acuerdo a la 

presentación de dichas devoluciones y se arrojan a la basura. 

 

6.2.6 Aseguramiento y Control de la Calidad 

El puntaje obtenido fue de 1, lo que significa que solo se está cumpliendo con el 

7.14%, en esta área, y se presentan las siguientes falencias 

 La planta no tiene políticas claramente definidas y escritas referente a la  

calidad. 

 No existen manuales, catálogos, guías o instrucciones escritas sobre 

equipos, procesos, condiciones de almacenamiento y distribución de los 
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productos 

 Los procesos de producción y control de calidad están bajo 

responsabilidad de un operario con antigüedad, sin ningún tipo de 

conocimiento certificado ni capacitado en producción ni calidad. 

 La falta de un laboratorio es evidente, para así llevar un control del 

producto, tanto en recepción de la materia prima, como el registro 

durante el proceso, hasta obtener el producto final. 

6.3 Plan de saneamiento básico  

Este plan se compone de los siguientes programas: 

 Programa de limpieza y desinfección 

 Programa de control integrado de plagas 

 Programa de residuos solidos 

 Programa de residuos liquidos 

 Programa de control de agua potable 

A continuación se muestra los programas diseñados para la empresa PROALVAL 

S.A.S 
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6.4 Fichas Técnicas 

 

Imagen No.1 Ficha Técnica Plátano Maduro  
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Imagen No.2 Ficha Técnica del Plátano Verde Sazonado 
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6.5 Diagramas de Flujos de los Productos 

 

Diagrama de Flujo No.1 Para Plátano Sazonado 
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Diagrama Flujo No.2 Para Plátano Maduro 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 Trabajo de grado para optar por el título de 

Ingeniero de Alimentos 

Código 
00  

Página 160 de 213 

 

 

Imagen No. 3 Plano Logístico de la Empresa. 

 

 

6.6 Diagnóstico final 

En la siguiente tabla se muestra la evaluación final, realizada después de aplicar 

las medidas correctivas,  
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Tabla 1 Perfil Sanitario Final 

Numeral Aspecto  Puntaje 

Máximo 

Puntaje 

Obtenido 

 % de 

Cumplimiento 

1 Instalaciones 

Físicas 

26 24 92.3 

2 Instalaciones 

Sanitarias 

10 7 70 

3 Personal 

Manipulador 

de Alimentos 

32 31 96.87 

4 Condiciones 

de 

Saneamiento 

44 35 79.54 

5 Condiciones 

de Proceso y 

Fabricación 

138 112 81.15 

6 Aseguramiento 

y Control de la 

Calidad 

10 8 80 

 Total  260 217  

 

 

% PERFIL SANITARIO =    217 x 100   = 83.46 % 

 260 
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CONCLUSIONES 

 

Partiendo de los resultados obtenidos del diagnóstic, se establecieron las acciones 

correctivas que permitieron controlar los niveles de contaminación y mejorar todos 

los factores que intervienen en cada una de las etapas del procesamiento de 

alimentos, para así poder garantizar a los clientes confianza y calidad en los 

productos. Se sugirió lo siguiente: 

Se solicitó implementar orden y aseo con el fin de evitar la propagacion de plagas 

y evitar accidentes de trabajo, realizando inspecciones continúas a 

las instalaciones y maquinarias, capacitación al personal para el manejo adecuado 

de los residuos, señalizar  y difundir punto ecológico.  

Se recomendó implementar un sistema de guardas de seguridad  el cual impida el 

acceso a partes moviles de las maquinas, con su debido programa de 

mantenimiento preventivo para toda la maquinaria y herramientas.  

El escalón de la maquina freidora muy pequeño y resbaloso, se 

recomendó realizar un aumento de la huella y contrahuella, colocar antideslizante 

para mayor ajuste y evitar asi accidentes. 

Se recomendó colocar luces LED, tanto en la zona de recepción de materia prima 

como en las oficinas, Para diferenciación de detalles finos, con un grado regular 

de contraste y largos periodos de tiempo de 500 a 1.000 Lux y para la planta de 

produccion donde se necesita diferenciación moderada de detalles la intensidad 

de iluminación será de 300 a 500 Lux 

Se sugirió ubicación de la cocina lejos del área de desinfección y de la 

planta de producción, con el fin de evitar contaminar los alimentos con productos 

quimicos y contaminar al personal al momento del ingreso a la plata de 

produccion. 

Se solicitó instalar dispensadores de agua potable para la hidratacion del personal 

durante la jornada laboral. 
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Se recomendó que se taparan las goteras y se taparan las grietas en el suelo 

Se sugirió que se colocara una pared divisora (drywall), para separar el pacillo del 

área de producción, otra en el área de recepción, también otra pared y puerta para 

separar administración del área de lavado y evitar el libre acceso de visitantes u 

otros empleados, también se recalcó que era necesario colocar puertas para 

restringir la entrada de personal no autorizado. 

Se recomendó que la parte administrativa se trasladara al segundo piso, también 

se recomendó colocar un techo adecuado, de fácil limpieza y el mantenimiento, 

construidos de manera que se evite la acumulación de suciedad, la condensación, 

la formación de mohos y hongos, como será doble techo entonces debe de tener 

accesibilidad a la cámara superior para realizar la limpieza y desinfección. 

Se solicitó dotación nueva a todo el personal, cambiar las mesas de plástico y 

madera por unas de acero inoxidable.  

Capacitar al personal sobre las Buenas Prácticas de Manufactura.  
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8.1 Diagnóstico Inicial 

ASPECTOS A VERIFICAR 
CALIFICA

CIÓN 

1.- INSTALACIONES FÍSICAS 

1.1 

La planta está ubicada en un lugar alejado de focos de 

insalubridad o contaminación (Art. 8  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

1.2* 

La construcción es resistente al medio ambiente y a 

prueba de plagas (aves, insectos, roedores, murciélagos) 

(Art. 8 Literal (d) Dec. 3075/97) 

2 

1.3 

La planta presenta aislamiento y protección contra el 

libre acceso de animales o personas (Art. 8 Literal (a) 

Dec. 3075/97)  

0 

1.4* 

Las áreas de la fábrica están totalmente separadas de 

cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas como 

dormitorio (Art. 8  Literal (i) Dec. 3075/97) 

2 

1.5 

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud 

y bienestar de la comunidad (Art. 8 Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

1.6 

Los accesos y alrededores de la planta se encuentran 

limpios, de materiales adecuados y en buen estado de 

mantenimiento (Art. 8 Literal (a) Dec. 3075/97) 

1 

1.7 
Se controla el crecimiento de malezas alrededor de la 

construcción (Art. 8  Literal (a) Dec. 3075/97) 
NA 

1.8 
Los alrededores están libres de agua estancada (Art. 8 

Literal (a) Dec. 3075/97) 
2 
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CALIFICA

CIÓN 

1.9 

La planta y sus alrededores están libres de basura, 

objetos en desuso y animales domésticos (Art. 8 Literal 

(c) y (d) Dec. 3075/97) 

1 

1.10 

Las puertas, ventanas y claraboyas están protegidas 

para evitar entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas 

(Art. 8 Literal (d) y Art. 9 Literal (h) Dec. 3075/97) 

0 

1.11* 

Existe clara separación física entre las áreas de oficinas, 

recepción, producción, laboratorios, servicios sanitarios, 

etc., que evite la contaminación cruzada. (Art. 8 Literal (f) 

Dec. 3075/97) 

1 

1.12 

La edificación está construida para un proceso 

secuencial (Art. 8  Literal (f) y Art 19 Literal (e) Dec. 

3075/97) 

1 

1.13 
Las tuberías de agua potable y no potable se encuentran 

identificadas por colores (Art. 8  Literal (ll) Dec. 3075/97) 
0 

1.14 

Se encuentran claramente señalizadas las diferentes 

áreas y secciones en cuanto a acceso y circulación de 

personas, servicios, seguridad, salidas de emergencia, 

etc. 

1 

   

2.- INSTALACIONES SANITARIAS 

2.1* 

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, 

en cantidad suficiente, separados por sexo y en perfecto 

estado y funcionamiento (lavamanos, inodoros) (Art. 8  

Literal (r, t, u,) Dec. 3075/97) 

2 
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2.2* 

Los servicios sanitarios están limpios y dotados con los 

elementos para la higiene personal (jabón líquido, toallas 

desechables o secador eléctrico, papel higiénico, caneca 

con tapa, etc.) ( Art. 8  Literal (s) Dec. 3075/97) 

1 

2.3 

Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y 

consumo de alimentos por parte de los empleados (área 

social) 

0 

2.4 

Existen vestieres en número suficiente, separados por 

sexo, ventilados, en buen estado y alejados del área de 

proceso (Art. 8  Literal (r) Dcto 3075/97) 

0 

2.5 

Existen casilleros o lockers individuales, con doble 

compartimiento (preferible), ventilados, en buen estado, 

de tamaño adecuado y destinados exclusivamente para 

su propósito  

2 

   

3.- PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 

3.1 PRÁCTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN 

3.1.1* 

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan 

uniforme adecuado de color claro y limpio y calzado 

cerrado de material resistente e impermeable y están 

dotados con los elementos de protección requeridos 

(gafas, guantes de acero, chaquetas, botas, etc.). y los 

mismos son de material sanitario (Art. 15  Literal (b) y (f)  

Dec. 3075/97) 

1 

3.1.2 
Las manos se encuentran limpias, sin joyas, uñas cortas 

y sin esmalte (Art. 15 Literales (e, i) Dec. 3075/97) 
2 
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CALIFICA

CIÓN 

3.1.3 

Los guantes están en perfecto estado, limpios y 

desinfectados y se ubican en un lugar donde se previene 

su contaminación  (Art. 15  Literal (g)  Dec. 3075/97) 

1 

3.1.4* 

Los empleados que están en contacto directo con el 

producto, no presentan afecciones en la piel o 

enfermedades infectocontagiosas (Art. 15  Literal (k)  

Dec. 3075/97) 

2 

3.1.5 

Se realiza control y reconocimiento médico a 

manipuladores u operarios (certificado médico de aptitud 

para manipular alimentos) (Art 13 Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

3.1.6* 

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para 

recubrir cabello, tapabocas y protectores de barba de 

forma adecuada y permanente (Art. 15  Literal (d) y (h) 

Dec. 3075/97) 

1 

3.1.7 
Los empleados no comen o fuman en áreas de proceso 

(Art. 15  Literal (j)  Dec. 3075/97) 
1 

3.1.8 

Los manipuladores evitan prácticas antihigiénicas tales 

como rascarse, toser, escupir, etc. (Art. 15  Literales (a, j)  

Dec. 3075/97) 

1 

3.1.9 

No se observan manipuladores sentados en el pasto o 

andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda 

contaminarse (Art. 15  Literal (a)  Dec. 3075/97) 

2 

3.1.10 

Los visitantes cumplen con todas las normas de higiene 

y protección: uniforme, gorro, prácticas de higiene, etc. 

(Art. 15  Literal (l)  Dec. 3075/97) 

1 
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3.1.11* 

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos 

(hasta el codo) cada vez que sea necesario (Art. 15  

Literal (c)  Dec. 3075/97) 

2 

3.1.12 
Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme 

fuera de la fábrica  
0 

   

3.2 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN 

3.2.1 

Existe un Programa escrito de Capacitación en 

educación sanitaria y se ejecuta conforme lo previsto 

(Art. 14 Literal (b) Dec. 3075/97)  

0 

3.2.2 

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de 

lavarse las manos después de ir al baño o de cualquier 

cambio de actividad y a prácticas higiénicas, medidas de 

seguridad, ubicación de extintores etc. (Art. 14  Literal (d)  

Dec. 3075/97) 

1 

3.2.3 

Existen programas y actividades permanentes de 

capacitación en manipulación higiénica de alimentos 

para el personal nuevo y antiguo y se llevan registros 

(Art. 14  Literal (b)  Dec. 3075/97) 

0 

3.2.4* 
Conocen y cumplen los manipuladores las prácticas 

higiénicas (Art. 14  Literales (a, e)  Dec. 3075/97) 
1 

   

4.- 
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE 



 

 Trabajo de grado para optar por el título de 

Ingeniero de Alimentos 

Código 
00  

Página 173 de 213 

 

 

ASPECTOS A VERIFICAR 
CALIFICA

CIÓN 

4.1.1 
Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad 

del agua (Art. 8  Literal (k) y Art. 28   Dec. 3075/97) 
0 

4.1.2 
Existen parámetros de calidad para el agua potable (Art. 

8  Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.3 

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua, está 

protegido, es de capacidad suficiente y se limpia y 

desinfecta periódicamente (registros) (Art. 8 Literal (m) 

Dec. 3075/97) 

0 

4.1.4 
Cuenta con registros de laboratorio que verifican la 

calidad del agua (Art. 8 Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.5 
Existe control diario del cloro residual y se llevan 

registros (Art. 8 Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.6 
El suministro de agua y su presión es adecuado para 

todas las operaciones (Art. 8  Literal (l) Dec. 3075/97) 
2 

4.1.7* 
El agua utilizada en la planta es potable (Art. 8  Literal (k) 

Dec. 3075/97) 
2 

4.1.8* 
El hielo utilizado en la planta se elabora a partir de agua 

potable (Art. 19  Literal (g)  Dec. 3075/97) 
NA 

4.1.9 

El agua no potable usada para actividades indirectas 

(vapor) se transporta por tuberías independientes e 

identificadas (Art. 8  Literal (ll) Dec. 3075/97) 

NA 

   

4.2 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS 

4.2.1* El manejo de los residuos líquidos dentro de la planta no 

representa riesgo de contaminación para los productos ni 
1 
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para las superficies en contacto con éstos (Art. 8  Literal 

(o) Dec. 3075/97) 

4.2.2 

Las trampas de grasas y/o sólidos están bien ubicadas y 

diseñadas y permiten su limpieza (Art. 9  Literal (c) Dec. 

3075/97)  

2 

   

4.3 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS SÓLIDOS (BASURAS) 

4.3.1 

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e 

identificados recipientes para la recolección interna de de 

los residuos sólidos o basuras (Art. 8  Literal (q)  Dec. 

3075/97) 

2 

4.3.2* 

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria 

para evitar generación de olores, molestias sanitarias, 

contaminación del producto y/o superficies y proliferación 

de plagas (Art. 8  Literal (p)  Dec. 3075/97) 

2 

4.3.3 

Después de desocupados los recipientes se lavan y 

desinfectan (si es necesario) antes de ser colocados en 

el sitio respectivo (Art. 8  Literal (p) y Art. 29 Literal (b)  

Dec. 3075/97) 

1 

4.3.4 

Existe local e instalación destinada exclusivamente para 

el depósito temporal de los residuos sólidos, 

adecuadamente ubicado, identificado, protegido (contra 

la lluvia y el libre acceso de plagas, animales domésticos 

y personal no autorizado) y en perfecto estado de 

mantenimiento (Art. 8  Literal (q) y Art. 29 Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

1 
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4.3.5 
Las emisiones atmosféricas no representan riesgo de 

contaminación de los productos. 
2 

   

4.4 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 

4.4.1* 

Se realiza inspección, limpieza y desinfección periódica 

en las diferentes áreas, equipos, utensilios, 

manipuladores y existen procedimientos escritos 

específicos de limpieza y desinfección y se cumplen 

conforme lo programado (Art. 29  Dec. 3075/97) 

1 

4.4.2 

Existen registros que indican que se realiza inspección, 

limpieza y desinfección periódica en las diferentes áreas, 

equipos, utensilios y manipuladores (Art. 29  Literal (a) 

Dec. 3075/97) 

0 

4.4.3 

Se tienen claramente definidos los productos utilizados: 

fichas técnicas, concentraciones, modo de preparación y 

empleo y rotación de los mismos  (Art. 29  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

0 

4.4.4 

Los productos utilizados se almacenan en un sitio 

ventilado, identificado, protegido y bajo llave y se 

encuentran debidamente rotulados, organizados y 

clasificados (Art. 29  Literal (a) y Art. 31 Literal (g) Dec. 

3075/97) 

1 

   

4.5 CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, AVES) 

4.5.1. Existen procedimientos escritos específicos de control 

integrado de plagas con enfoque preventivo y se 
1 
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ejecutan conforme lo previsto (Art. 29  Literal (c) Dec. 

3075/97) 

4.5.2* 
No hay evidencia o huellas de la presencia o daños de 

plagas (Art. 29  Literal (c) Dec. 3075/97) 
1 

4.5.3 

Existen registros escritos de aplicación de medidas 

preventivas o productos contra las plagas (Art. 29  Literal 

(c) Dec. 3075/97) 

2 

4.5.4 

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para 

control de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, 

trampas, cebos, etc.) 

2 

4.5.5 

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se 

almacenan en un sitio alejado, protegido y bajo llave (Art. 

31 Literal (g) Dec. 3075/97) 

NA 

   

5.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACIÓN 

5.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS  

5.1.1* 

 

Los equipos y superficies en contacto con el alimento 

están fabricados con materiales inertes, no tóxicos, 

resistentes a la corrosión no recubierto con pinturas o 

materiales desprendibles y son fáciles de limpiar y 

desinfectar (Art. 11 Literal (a, b, d, g)  Dec. 3075/97) 

2 

5.1.2 

Las áreas circundantes de los equipos son de fácil 

limpieza y desinfección (Art. 10 y Art. 12 Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.1.3 Cuenta la planta con los equipos mínimos requeridos 2 
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para el proceso de producción (Art. 10 y 11  Dec. 

3075/97) 

 

5.1.4* 

 

Los equipos y superficies son de acabados no porosos, 

lisos, no absorbentes (Art. 11  Literal (c)  Dec. 3075/97) 
2 

5.1.5* 

Los equipos y las superficies en contacto con el alimento 

están diseñados de tal manera que se facilite su limpieza 

y desinfección (fácilmente desmontables, accesibles, 

etc.) (Art. 11  Literal (d)  Dec. 3075/97) 

2 

5.1.6* 

Los equipos, utensilios y superficies que entran en 

contacto con los alimentos se encuentran limpios y en 

buen estado (Art. 11 Literales (a, b) Dec. 3075/97) 

1 

5.1.7 

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles 

y desechos son a prueba de fugas, debidamente 

identificados, de material impermeable, resistentes a la 

corrosión y de fácil limpieza (Art. 11 Literal (k) Dec. 

3075/97) 

2 

5.1.8 

Las bandas transportadoras se encuentran en buen 

estado y están diseñadas de tal manera que no 

representan riesgo de contaminación del producto 

2 

5.1.9* 

Las tuberías, válvulas y ensambles no presentan fugas y 

están localizados en sitios donde no significan riesgo de 

contaminación del producto (Art. 11 Literal (l) y Art. 12  

Literal (d) Agregado Dec. 3075/97) 

1 

5.1.10* Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas están 

asegurados para prevenir que caigan dentro del producto 
1 
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o equipo de proceso (Art. 19 literal (h) Dec. 3075/97) 

5.1.11* 

Los procedimientos de mantenimiento de equipos son 

apropiados y no permiten presencia de agentes 

contaminantes en el producto (lubricantes, soldadura, 

pintura, etc.) (Art. 12 Literal (e) Art. 24  Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

1 

5.1.12 

Existen manuales de procedimiento para servicio y 

mantenimiento (preventivo y correctivo) de equipos (Art. 

24  Literal (b) Dec. 3075/97) 

0 

5.1.13 

Los equipos están ubicados según la secuencia lógica 

del proceso tecnológico y evitan la contaminación 

cruzada (Art. 12  Literal (a) Dec. 3075/97) 

1 

5.1.14 

Los equipos en donde se realizan operaciones críticas 

cuentan con instrumentos y accesorios para medición y 

registro de variables del proceso (termómetros, 

termógrafos, pH-metros, etc.) (Art. 12  Literal (c) Dec. 

3075/97) 

0 

5.1.15 

Los cuartos fríos o los equipos de refrigeración están 

equipados con termómetro de precisión de fácil lectura 

desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal que 

indique la temperatura promedio del cuarto y se registra 

dicha temperatura (Art. 8  Literal (f) Art. 31  Literal (b)  

Dec. 3075/97) 

NA 

5.1.16 

Los cuartos fríos y los equipos de refrigeración están 

construidos de materiales resistentes, fáciles de limpiar, 

impermeables, se encuentran en buen estado y no 

presentan condensaciones (Art. 31  Literal (b)  Dec. 

 

NA 
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3075/97) 

5.1.17 

Se tiene programa y procedimientos escritos de 

calibración de equipos e instrumentos de medición y se 

ejecutan conforme lo previsto. 

0 

   

5.2 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO 

5.2.1* 
El área de proceso o producción se encuentra alejada de 

focos de contaminación (Art. 8  Literal (a) Dec. 3075/97) 
1 

5.2.2 
Las paredes se encuentran limpias y en buen estado 

(Art. 9  Literal (d) Dec. 3075/97) 
2 

5.2.3 
Las paredes son lisas y de fácil limpieza (Art. 9 Literal (d) 

Dec. 3075/97) 
2 

5.2.4 
La pintura está en buen estado (Art. 9 Literal (d) Dec. 

3075/97) 
2 

5.2.5 
El techo es de fácil limpieza y se encuentra limpio (Art. 9  

Literal (f)  Dec. 3075/97) 
0 

5.2.6 

Las uniones entre las paredes y techos están diseñadas 

de tal manera que evitan la acumulación de polvo y 

suciedad (Art. 9  Literal (e)  Dec. 3075/97) 

0 

5.2.7 

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, 

en buen estado, libres de corrosión o moho y bien 

ubicadas (Art. 9  Literal (h)  Dec. 3075/97) 

1 

5.2.8 Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin 

grietas, perforaciones o roturas (Art. 9  Literal (a) Dec. 
0 
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3075/97) 

5.2.9 
El piso tiene la inclinación adecuada para efectos de 

drenaje (Art. 9 Literal (b) Dec. 3075/97) 
1 

5.2.10 
Los sifones están equipados con rejillas adecuadas (Art. 

9  Literal (c) Dec. 3075/97) 
0 

5.2.11 
En pisos, paredes y techos no hay signos de filtraciones 

o humedad (Art. 9 Literal (c, d y f) Dec. 3075/97) 
1 

5.2.12 

Cuenta la planta con las diferentes áreas y secciones 

requeridas para el proceso (Art.8 Literales (e, f) Dec. 

3075/97) 

1 

5.2.13* 

Existen lavamanos no accionados manualmente 

(deseable), dotados con jabón líquido y solución 

desinfectante y ubicados en las áreas de proceso o 

cercanas a ésta (Art. 8  Literal (t y u)  Dec. 3075/97)  

2 

5.2.14 

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de 

éstas entre sí son redondeadas (Art. 9 Literal (e) Dec. 

3075/97) 

2 

5.2.15 

La temperatura ambiental y ventilación de la sala de 

proceso es adecuada y no afecta la calidad del producto 

ni la comodidad de los operarios y personas (Art. 9 

Literal (p)  Dec. 3075/97) 

0 

5.2.16 
No existe evidencia de condensación en techos o zonas 

altas (Art. 9  Literal (f)  Dec. 3075/97) 
2 

5.2.17 
La ventilación por aire acondicionado o ventiladores 

mantiene presión positiva en la sala y tienen el 

mantenimiento adecuado: limpieza de filtros y del equipo 

1 
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y campanas extractoras (Art. 9 Literal (q) Dec. 3075/97)  

5.2.18 

La sala se encuentra con adecuada iluminación en 

calidad e intensidad (natural o artificial) (Art. 9 Literal (m 

y n) Dec. 3075/97) 

1 

5.2.19 

Las lámparas y accesorios son de seguridad, están 

protegidas para evitar la contaminación en caso de 

ruptura, están en buen estado y limpias (Art. 9  Literal (o)  

Dec. 3075/97) 

0 

5.2.20* 
La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada (Art. 

19  Literal (a)  Dec. 3075/97) 
1 

5.2.21* 

La sala de proceso y los equipos son utilizados 

exclusivamente para la elaboración de alimentos para 

consumo humano (Art. 19  Literal (i)  Dec. 3075/97) 

2 

5.2.22* 

Existe lava botas y/o filtro sanitario a la entrada de la sala 

de proceso, bien ubicado, bien diseñado (con desagüe, 

profundidad y extensión adecuada) y con una 

concentración conocida y adecuada de desinfectante 

(donde se requiera) (Artículo 20 Dec. 3075/97)  

1 

   

5.3 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 

5.3.1 

Existen procedimientos escritos para control de calidad 

de materias primas e insumos, donde se señalen 

especificaciones de calidad (Art. 24 Literal (a)  Dec. 

3075/97) 

0 

5.3.2 Previo al uso las materias primas son sometidas a los 

controles de calidad establecidos (Art. 17  Literal (b) Dec. 
0 
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3075/97) 

5.3.3 

Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y 

recepción de la materia prima son adecuadas y evitan la 

contaminación y proliferación microbiana (Art. 17 Literal 

(a)  Dec. 3075/97) 

1 

5.3.4* 

Las materias primas e insumos se almacenan en 

condiciones sanitarias adecuadas, en áreas 

independientes y debidamente marcadas o etiquetadas 

(Art. 17 Literal (e, f y g) y Art. 31 Literal (c) Dec. 3075/97) 

0 

5.3.5 
Las materias primas empleadas se encuentran dentro de 

su vida útil (Art. 31 Literal (c) Dec. 3075/97) 
2 

5.3.6* 

 

Las materias primas son conservadas en las condiciones 

requeridas por cada producto (temperatura, humedad) y 

sobre palés (Art. 17 Literal (e) y Art. 31 Literales (b, d) 

Dec. 3075/97) 

1 

5.3.7 

Se llevan registros escritos de las condiciones de 

conservación de las materias primas (Art. 23 y Art. 24 

Literal (d) y Art. 31 Literal (b) Dec. 3075/97) 

0 

5.3.8 Se llevan registros de rechazos de materias primas 2 

5.3.9 

Se llevan fichas técnicas de las materias primas: 

procedencia, volumen, rotación, condiciones de 

conservación, etc. (Art. 24 Literal (a) Dec. 3075/97) 

0 

5.3.10 

Las materias primas están rotuladas de conformidad con 

la normatividad sanitaria vigente (Resolución 5109 de 

2005) 

1 
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5.4 ENVASES 

5.4.1* 

Los materiales de envase y empaque están limpios, en 

perfectas condiciones y no han sido utilizados 

previamente para otro fin. Son adecuados y están 

fabricados con materiales apropiados  para estar en 

contacto con el alimento (Art. 18  Literal (a, b, c y d)  Dec. 

3075/97) 

1 

5.4.2 
Los envases son inspeccionados antes del uso (Art. 18  

Literal (d)  Dec. 3075/97)  
1 

5.4.3* 

Los envases son almacenados en adecuadas 

condiciones de sanidad y limpieza, alejados de focos de 

contaminación (Art. 18  Literal (e)  Dec. 3075/97) 

0 

   

5.5 OPERACIONES DE FABRICACIÓN 

5.5.1* 

El proceso de fabricación del alimento se realiza en 

óptimas condiciones sanitarias que garantizan la 

protección y conservación del alimento (Art. 19  Literal 

(a)  Dec. 3075/97) 

1 

5.5.2* 

Se realizan y registran los controles requeridos en las 

etapas críticas del proceso para asegurar la inocuidad 

del producto (Art. 19 Literal (b) Dec. 3075/97) 

0 

5.5.3* 

Las operaciones de fabricación se realizan en forma 

secuencial y continua de manera que no se producen 

retrasos indebidos que permitan la proliferación de 

microorganismos o la contaminación del producto (Art. 

1 
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19 Literal (e) Dec. 3075/97) 

5.5.4 

Los procedimientos mecánicos de manufactura 

(clasificar, lavar, pelar, cortar, freír, seleccionar, envasar, 

etc.) se realizan de manera que se protege el alimento 

de la contaminación (Art. 19 Literal (f)  Dec. 3075/97) 

1 

5.5.5 

Existe distinción entre los operarios de las diferentes 

áreas y restricciones en cuanto a acceso y movilización 

de los mismos cuando el proceso lo exige (Art 15 Literal 

(b) Dec. 3075/97) 

0 

   

5.6 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE 

5.6.1 

Al envasar o empacar el producto se lleva un registro con 

fecha y detalles de elaboración y producción (Art. 21 

Literal (b y c) Dec. 3075/97) 

0 

5.6.2* 

 

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que 

eliminan la posibilidad de contaminación del alimento o 

proliferación de microorganismos (Art. 21  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

1 

5.6.3 

Los productos se encuentran rotulados de conformidad 

con las normas sanitarias (aplicar el formato establecido: 

Anexo 1: Protocolo Evaluación de Rotulado de 

Alimentos) (Art. 21 Literal (b) Dec. 3075/97, Resolución 

5109 de 2005) 

1 

   

5.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO 
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5.7.1 

El almacenamiento del producto terminado se realiza en 

un sitio que reúne requisitos sanitarios, exclusivamente 

destinado para este propósito, que garantiza el 

mantenimiento de las condiciones sanitarias del alimento 

(Art. 31 Literal (c, d y e) Dec. 3075/97) 

0 

5.7.2* 

El almacenamiento del producto terminado se realiza en 

condiciones adecuadas (temperatura, humedad, 

circulación de aire, libre de fuentes de contaminación, 

ausencia de plagas, etc.) (Art. 31 Literal (b) Dec. 

3075/97) 

0 

5.7.3 
Se registran las condiciones de almacenamiento (Art. 31  

Literal (a y b) Dec. 3075/97) 
0 

5.7.4 
Se llevan control de entrada, salida y rotación de los 

productos (Art. 31  Literal (a)  Dec. 3075/97) 
2 

5.7.5 

El almacenamiento de los productos se realiza 

ordenadamente, en estibas o pilas, sobre palés 

apropiados, con adecuada separación de las paredes y 

del piso (Art. 31 Literal (d) Dec. 3075/97) 

1 

5.7.6 

Los productos devueltos a la planta por fecha de 

vencimiento y por defectos de fabricación se almacenan 

en una área identificada, correctamente ubicada y 

exclusiva para este fin y se llevan registros de lote, 

cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de 

devolución y destino final (Art. 31 Literal (f) Dec. 3075/97) 

0 

   

5.8 CONDICIONES DE TRANSPORTE 
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5.8.1 

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de 

contaminación y/o proliferación microbiana (Art. 33  

Literal (a)  Dec. 3075/97) 

2 

5.8.2 

El transporte garantiza el mantenimiento de las 

condiciones de  conservación requerida por el producto 

(refrigeración, congelación, etc.) (Art. 33  Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.8.3 

Los vehículos con refrigeración o congelación tienen 

adecuado mantenimiento, registro y control de la 

temperatura (Art. 33 Literal (c) Dec. 3075/97) 

NA 

5.8.4 

Los vehículos se encuentran en adecuadas condiciones 

sanitarias, de aseo y operación para el transporte de los 

productos (Art. 33  Literal (d y e)  Dec. 3075/97) 

2 

5.8.5 

Los productos dentro de los vehículos son transportados 

en recipientes o canastillas de material sanitario (Art. 33 

Literal (f) Dec. 3075/97) 

2 

5.8.6 

Los vehículos son utilizados exclusivamente para el 

transporte de alimentos y llevan el aviso “Transporte de 

Alimentos” (Art. 33 Literal (g y h) Dec. 3075/97) 

2 

   

6.- ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 

6.1 VERIFICACIÓN DE DOCUMENTACIÓN Y PROCEDIMIENTOS 

6.1.1 
La planta tiene políticas claramente definidas y escritas 

de calidad (Art. 23 y 24 Dec. 3075/97) 
0 

6.1.2 En los procedimientos de calidad se tienen identificados 0 
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los posibles peligros que pueden afectar la inocuidad del 

alimento y las correspondientes medidas preventivas y 

de control (Artículos 22, 23  y 24 Dec. 3075/97) 

6.1.3 

Posee fichas técnicas de materias primas y producto 

terminado en donde se incluyan criterios de aceptación, 

liberación o rechazo (Art. 24 Literal (a) Dec. 3075/97) 

0 

6.1.4 

Existen manuales, catálogos, guías o instrucciones 

escritas sobre equipos, procesos, condiciones de 

almacenamiento y distribución de los productos (Art. 24 

Literal (b) Dec. 3075/97) 

1 

6.1.5 

Los procesos de producción y control de calidad están 

bajo responsabilidad de profesionales o técnicos 

capacitados (Art. 27  Dec. 3075/97) 

0 

   

6.2 ACCESO A LOS SERVICIOS DE LABORATORIO 

6.2.1 
La planta cuenta con laboratorio propio (SI o NO) (Art. 26 

Dec. 3075/97) 
NO 

6.2.2 

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un 

laboratorio externo (indicar los laboratorios) (Art.24 

Literal (c) y Art. 26 Dec. 3075/97) 

NO 

 

CALIFICACIÓN: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 

0; No aplica: NA; No observado: NO. 
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1.- INSTALACIONES FÍSICAS 

1.1 

La planta está ubicada en un lugar alejado de focos de 

insalubridad o contaminación (Art. 8  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

1.2* 

La construcción es resistente al medio ambiente y a 

prueba de plagas (aves, insectos, roedores, 

murciélagos) (Art. 8 Literal (d) Dec. 3075/97) 

2 

1.3 

La planta presenta aislamiento y protección contra el 

libre acceso de animales o personas (Art. 8 Literal (a) 

Dec. 3075/97)  

2 

1.4* 

Las áreas de la fábrica están totalmente separadas de 

cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas como 

dormitorio (Art. 8  Literal (i) Dec. 3075/97) 

2 

1.5 

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la 

salud y bienestar de la comunidad (Art. 8 Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

1.6 

Los accesos y alrededores de la planta se encuentran 

limpios, de materiales adecuados y en buen estado de 

mantenimiento (Art. 8 Literal (a) Dec. 3075/97) 

2 

1.7 
Se controla el crecimiento de malezas alrededor de la 

construcción (Art. 8  Literal (a) Dec. 3075/97) 
NA 

1.8 
Los alrededores están libres de agua estancada (Art. 8 

Literal (a) Dec. 3075/97) 
2 

1.9 La planta y sus alrededores están libres de basura, 

objetos en desuso y animales domésticos (Art. 8 Literal 
2 
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(c) y (d) Dec. 3075/97) 

1.10 

Las puertas, ventanas y claraboyas están protegidas 

para evitar entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas 

(Art. 8 Literal (d) y Art. 9 Literal (h) Dec. 3075/97) 

2 

1.11* 

Existe clara separación física entre las áreas de 

oficinas, recepción, producción, laboratorios, servicios 

sanitarios, etc., que evite la contaminación cruzada. (Art. 

8 Literal (f) Dec. 3075/97) 

2 

1.12 

La edificación está construida para un proceso 

secuencial (Art. 8  Literal (f) y Art 19 Literal (e) Dec. 

3075/97) 

2 

1.13 

Las tuberías de agua potable y no potable se 

encuentran identificadas por colores (Art. 8  Literal (ll) 

Dec. 3075/97) 

0 

1.14 

Se encuentran claramente señalizadas las diferentes 

áreas y secciones en cuanto a acceso y circulación de 

personas, servicios, seguridad, salidas de emergencia, 

etc. 

2 

   

2.- INSTALACIONES SANITARIAS 

2.1* 

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, 

en cantidad suficiente, separados por sexo y en perfecto 

estado y funcionamiento (lavamanos, inodoros) (Art. 8  

Literal (r, t, u,) Dec. 3075/97) 

2 

2.2* Los servicios sanitarios están limpios y dotados con los 

elementos para la higiene personal (jabón líquido, 
2 
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toallas desechables o secador eléctrico, papel higiénico, 

caneca con tapa, etc.) ( Art. 8  Literal (s) Dec. 3075/97) 

2.3 

Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y 

consumo de alimentos por parte de los empleados (área 

social) 

1 

2.4 

Existen vestieres en número suficiente, separados por 

sexo, ventilados, en buen estado y alejados del área de 

proceso (Art. 8  Literal (r) Dcto 3075/97) 

0 

2.5 

Existen casilleros o lockers individuales, con doble 

compartimiento (preferible), ventilados, en buen estado, 

de tamaño adecuado y destinados exclusivamente para 

su propósito  

2 

   

3.- PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 

3.1 PRÁCTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN 

3.1.1* 

Todos los empleados que manipulan los alimentos 

llevan uniforme adecuado de color claro y limpio y 

calzado cerrado de material resistente e impermeable y 

están dotados con los elementos de protección 

requeridos (gafas, guantes de acero, chaquetas, botas, 

etc.). y los mismos son de material sanitario (Art. 15  

Literal (b) y (f)  Dec. 3075/97) 

2 

3.1.2 
Las manos se encuentran limpias, sin joyas, uñas cortas 

y sin esmalte (Art. 15 Literales (e, i) Dec. 3075/97) 
2 

3.1.3 Los guantes están en perfecto estado, limpios y 

desinfectados y se ubican en un lugar donde se 
2 
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previene su contaminación  (Art. 15  Literal (g)  Dec. 

3075/97) 

3.1.4* 

Los empleados que están en contacto directo con el 

producto, no presentan afecciones en la piel o 

enfermedades infectocontagiosas (Art. 15  Literal (k)  

Dec. 3075/97) 

2 

3.1.5 

Se realiza control y reconocimiento médico a 

manipuladores u operarios (certificado médico de 

aptitud para manipular alimentos) (Art 13 Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

3.1.6* 

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para 

recubrir cabello, tapabocas y protectores de barba de 

forma adecuada y permanente (Art. 15  Literal (d) y (h) 

Dec. 3075/97) 

2 

3.1.7 
Los empleados no comen o fuman en áreas de proceso 

(Art. 15  Literal (j)  Dec. 3075/97) 
2 

3.1.8 

Los manipuladores evitan prácticas antihigiénicas tales 

como rascarse, toser, escupir, etc. (Art. 15  Literales (a, 

j)  Dec. 3075/97) 

1 

3.1.9 

No se observan manipuladores sentados en el pasto o 

andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda 

contaminarse (Art. 15  Literal (a)  Dec. 3075/97) 

2 

3.1.10 

Los visitantes cumplen con todas las normas de higiene 

y protección: uniforme, gorro, prácticas de higiene, etc. 

(Art. 15  Literal (l)  Dec. 3075/97) 

2 

3.1.11* Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos 

(hasta el codo) cada vez que sea necesario (Art. 15  
2 
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Literal (c)  Dec. 3075/97) 

3.1.12 
Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme 

fuera de la fábrica  
2 

   

3.2 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN 

3.2.1 

Existe un Programa escrito de Capacitación en 

educación sanitaria y se ejecuta conforme lo previsto 

(Art. 14 Literal (b) Dec. 3075/97)  

2 

3.2.2 

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de 

lavarse las manos después de ir al baño o de cualquier 

cambio de actividad y a prácticas higiénicas, medidas 

de seguridad, ubicación de extintores etc. (Art. 14  

Literal (d)  Dec. 3075/97) 

2 

3.2.3 

Existen programas y actividades permanentes de 

capacitación en manipulación higiénica de alimentos 

para el personal nuevo y antiguo y se llevan registros 

(Art. 14  Literal (b)  Dec. 3075/97) 

2 

3.2.4* 
Conocen y cumplen los manipuladores las prácticas 

higiénicas (Art. 14  Literales (a, e)  Dec. 3075/97) 
2 

   

4.- 
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE 

4.1.1 
Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad 

del agua (Art. 8  Literal (k) y Art. 28   Dec. 3075/97) 
2 
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4.1.2 
Existen parámetros de calidad para el agua potable (Art. 

8  Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.3 

Cuenta con tanque de almacenamiento de agua, está 

protegido, es de capacidad suficiente y se limpia y 

desinfecta periódicamente (registros) (Art. 8 Literal (m) 

Dec. 3075/97) 

0 

4.1.4 
Cuenta con registros de laboratorio que verifican la 

calidad del agua (Art. 8 Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.5 
Existe control diario del cloro residual y se llevan 

registros (Art. 8 Literal (k)  Dec. 3075/97) 
0 

4.1.6 
El suministro de agua y su presión es adecuado para 

todas las operaciones (Art. 8  Literal (l) Dec. 3075/97) 
2 

4.1.7* 
El agua utilizada en la planta es potable (Art. 8  Literal 

(k) Dec. 3075/97) 
2 

4.1.8* 
El hielo utilizado en la planta se elabora a partir de agua 

potable (Art. 19  Literal (g)  Dec. 3075/97) 
NA 

4.1.9 

El agua no potable usada para actividades indirectas 

(vapor) se transporta por tuberías independientes e 

identificadas (Art. 8  Literal (ll) Dec. 3075/97) 

NA 

   

4.2 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS 

4.2.1* 

El manejo de los residuos líquidos dentro de la planta no 

representa riesgo de contaminación para los productos 

ni para las superficies en contacto con éstos (Art. 8  

Literal (o) Dec. 3075/97) 

2 
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4.2.2 

Las trampas de grasas y/o sólidos están bien ubicadas y 

diseñadas y permiten su limpieza (Art. 9  Literal (c) Dec. 

3075/97)  

2 

   

4.3 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS SÓLIDOS (BASURAS) 

4.3.1 

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e 

identificados recipientes para la recolección interna de 

de los residuos sólidos o basuras (Art. 8  Literal (q)  

Dec. 3075/97) 

2 

4.3.2* 

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria 

para evitar generación de olores, molestias sanitarias, 

contaminación del producto y/o superficies y 

proliferación de plagas (Art. 8  Literal (p)  Dec. 3075/97) 

2 

4.3.3 

Después de desocupados los recipientes se lavan y 

desinfectan (si es necesario) antes de ser colocados en 

el sitio respectivo (Art. 8  Literal (p) y Art. 29 Literal (b)  

Dec. 3075/97) 

2 

4.3.4 

Existe local e instalación destinada exclusivamente para 

el depósito temporal de los residuos sólidos, 

adecuadamente ubicado, identificado, protegido (contra 

la lluvia y el libre acceso de plagas, animales 

domésticos y personal no autorizado) y en perfecto 

estado de mantenimiento (Art. 8  Literal (q) y Art. 29 

Literal (b)  Dec. 3075/97) 

2 

4.3.5 
Las emisiones atmosféricas no representan riesgo de 

contaminación de los productos. 
2 
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4.4 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 

4.4.1* 

Se realiza inspección, limpieza y desinfección periódica 

en las diferentes áreas, equipos, utensilios, 

manipuladores y existen procedimientos escritos 

específicos de limpieza y desinfección y se cumplen 

conforme lo programado (Art. 29  Dec. 3075/97) 

2 

4.4.2 

Existen registros que indican que se realiza inspección, 

limpieza y desinfección periódica en las diferentes 

áreas, equipos, utensilios y manipuladores (Art. 29  

Literal (a) Dec. 3075/97) 

2 

4.4.3 

Se tienen claramente definidos los productos utilizados: 

fichas técnicas, concentraciones, modo de preparación 

y empleo y rotación de los mismos  (Art. 29  Literal (a) 

Dec. 3075/97) 

2 

4.4.4 

Los productos utilizados se almacenan en un sitio 

ventilado, identificado, protegido y bajo llave y se 

encuentran debidamente rotulados, organizados y 

clasificados (Art. 29  Literal (a) y Art. 31 Literal (g) Dec. 

3075/97) 

2 

   

4.5 CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, AVES) 

4.5.1. 

Existen procedimientos escritos específicos de control 

integrado de plagas con enfoque preventivo y se 

ejecutan conforme lo previsto (Art. 29  Literal (c) Dec. 

3075/97) 

2 
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4.5.2* 
No hay evidencia o huellas de la presencia o daños de 

plagas (Art. 29  Literal (c) Dec. 3075/97) 
1 

4.5.3 

Existen registros escritos de aplicación de medidas 

preventivas o productos contra las plagas (Art. 29  

Literal (c) Dec. 3075/97) 

2 

4.5.4 

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados 

para control de plagas (electrocutadores, rejillas, 

coladeras, trampas, cebos, etc.) 

2 

4.5.5 

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se 

almacenan en un sitio alejado, protegido y bajo llave 

(Art. 31 Literal (g) Dec. 3075/97) 

NA 

   

5.- CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACIÓN 

5.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS  

5.1.1* 

 

Los equipos y superficies en contacto con el alimento 

están fabricados con materiales inertes, no tóxicos, 

resistentes a la corrosión no recubierto con pinturas o 

materiales desprendibles y son fáciles de limpiar y 

desinfectar (Art. 11 Literal (a, b, d, g)  Dec. 3075/97) 

2 

5.1.2 

Las áreas circundantes de los equipos son de fácil 

limpieza y desinfección (Art. 10 y Art. 12 Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.1.3 

Cuenta la planta con los equipos mínimos requeridos 

para el proceso de producción (Art. 10 y 11  Dec. 

3075/97) 

2 
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5.1.4* 

 

Los equipos y superficies son de acabados no porosos, 

lisos, no absorbentes (Art. 11  Literal (c)  Dec. 3075/97) 
2 

5.1.5* 

Los equipos y las superficies en contacto con el 

alimento están diseñados de tal manera que se facilite 

su limpieza y desinfección (fácilmente desmontables, 

accesibles, etc.) (Art. 11  Literal (d)  Dec. 3075/97) 

2 

5.1.6* 

Los equipos, utensilios y superficies que entran en 

contacto con los alimentos se encuentran limpios y en 

buen estado (Art. 11 Literales (a, b) Dec. 3075/97) 

2 

5.1.7 

Los recipientes utilizados para materiales no 

comestibles y desechos son a prueba de fugas, 

debidamente identificados, de material impermeable, 

resistentes a la corrosión y de fácil limpieza (Art. 11 

Literal (k) Dec. 3075/97) 

2 

5.1.8 

Las bandas transportadoras se encuentran en buen 

estado y están diseñadas de tal manera que no 

representan riesgo de contaminación del producto 

2 

5.1.9* 

Las tuberías, válvulas y ensambles no presentan fugas 

y están localizados en sitios donde no significan riesgo 

de contaminación del producto (Art. 11 Literal (l) y Art. 

12  Literal (d) Agregado Dec. 3075/97) 

2 

5.1.10* 

Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas están 

asegurados para prevenir que caigan dentro del 

producto o equipo de proceso (Art. 19 literal (h) Dec. 

3075/97) 

2 
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5.1.11* 

Los procedimientos de mantenimiento de equipos son 

apropiados y no permiten presencia de agentes 

contaminantes en el producto (lubricantes, soldadura, 

pintura, etc.) (Art. 12 Literal (e) Art. 24  Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.1.12 

Existen manuales de procedimiento para servicio y 

mantenimiento (preventivo y correctivo) de equipos (Art. 

24  Literal (b) Dec. 3075/97) 

2 

5.1.13 

Los equipos están ubicados según la secuencia lógica 

del proceso tecnológico y evitan la contaminación 

cruzada (Art. 12  Literal (a) Dec. 3075/97) 

2 

5.1.14 

Los equipos en donde se realizan operaciones críticas 

cuentan con instrumentos y accesorios para medición y 

registro de variables del proceso (termómetros, 

termógrafos, pH-metros, etc.) (Art. 12  Literal (c) Dec. 

3075/97) 

0 

5.1.15 

Los cuartos fríos o los equipos de refrigeración están 

equipados con termómetro de precisión de fácil lectura 

desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal 

que indique la temperatura promedio del cuarto y se 

registra dicha temperatura (Art. 8  Literal (f) Art. 31  

Literal (b)  Dec. 3075/97) 

NA 

5.1.16 

Los cuartos fríos y los equipos de refrigeración están 

construidos de materiales resistentes, fáciles de limpiar, 

impermeables, se encuentran en buen estado y no 

presentan condensaciones (Art. 31  Literal (b)  Dec. 

3075/97) 

 

NA 
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5.1.17 

Se tiene programa y procedimientos escritos de 

calibración de equipos e instrumentos de medición y se 

ejecutan conforme lo previsto. 

0 

   

5.2 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO 

5.2.1* 

El área de proceso o producción se encuentra alejada 

de focos de contaminación (Art. 8  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

2 

5.2.2 
Las paredes se encuentran limpias y en buen estado 

(Art. 9  Literal (d) Dec. 3075/97) 
2 

5.2.3 
Las paredes son lisas y de fácil limpieza (Art. 9 Literal 

(d) Dec. 3075/97) 
2 

5.2.4 
La pintura está en buen estado (Art. 9 Literal (d) Dec. 

3075/97) 
2 

5.2.5 
El techo es de fácil limpieza y se encuentra limpio (Art. 9  

Literal (f)  Dec. 3075/97) 
0 

5.2.6 

Las uniones entre las paredes y techos están diseñadas 

de tal manera que evitan la acumulación de polvo y 

suciedad (Art. 9  Literal (e)  Dec. 3075/97) 

0 

5.2.7 

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, 

en buen estado, libres de corrosión o moho y bien 

ubicadas (Art. 9  Literal (h)  Dec. 3075/97) 

2 

5.2.8 

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin 

grietas, perforaciones o roturas (Art. 9  Literal (a) Dec. 

3075/97) 

0 
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5.2.9 
El piso tiene la inclinación adecuada para efectos de 

drenaje (Art. 9 Literal (b) Dec. 3075/97) 
1 

5.2.10 
Los sifones están equipados con rejillas adecuadas (Art. 

9  Literal (c) Dec. 3075/97) 
2 

5.2.11 
En pisos, paredes y techos no hay signos de filtraciones 

o humedad (Art. 9 Literal (c, d y f) Dec. 3075/97) 
2 

5.2.12 

Cuenta la planta con las diferentes áreas y secciones 

requeridas para el proceso (Art.8 Literales (e, f) Dec. 

3075/97) 

2 

5.2.13* 

Existen lavamanos no accionados manualmente 

(deseable), dotados con jabón líquido y solución 

desinfectante y ubicados en las áreas de proceso o 

cercanas a ésta (Art. 8  Literal (t y u)  Dec. 3075/97)  

2 

5.2.14 

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de 

éstas entre sí son redondeadas (Art. 9 Literal (e) Dec. 

3075/97) 

2 

5.2.15 

La temperatura ambiental y ventilación de la sala de 

proceso es adecuada y no afecta la calidad del producto 

ni la comodidad de los operarios y personas (Art. 9 

Literal (p)  Dec. 3075/97) 

2 

5.2.16 
No existe evidencia de condensación en techos o zonas 

altas (Art. 9  Literal (f)  Dec. 3075/97) 
2 

5.2.17 

La ventilación por aire acondicionado o ventiladores 

mantiene presión positiva en la sala y tienen el 

mantenimiento adecuado: limpieza de filtros y del 

equipo y campanas extractoras (Art. 9 Literal (q) Dec. 

2 
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3075/97)  

5.2.18 

La sala se encuentra con adecuada iluminación en 

calidad e intensidad (natural o artificial) (Art. 9 Literal (m 

y n) Dec. 3075/97) 

2 

5.2.19 

Las lámparas y accesorios son de seguridad, están 

protegidas para evitar la contaminación en caso de 

ruptura, están en buen estado y limpias (Art. 9  Literal 

(o)  Dec. 3075/97) 

2 

5.2.20* 
La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada (Art. 

19  Literal (a)  Dec. 3075/97) 
2 

5.2.21* 

La sala de proceso y los equipos son utilizados 

exclusivamente para la elaboración de alimentos para 

consumo humano (Art. 19  Literal (i)  Dec. 3075/97) 

2 

5.2.22* 

Existe lava botas y/o filtro sanitario a la entrada de la 

sala de proceso, bien ubicado, bien diseñado (con 

desagüe, profundidad y extensión adecuada) y con una 

concentración conocida y adecuada de desinfectante 

(donde se requiera) (Artículo 20 Dec. 3075/97)  

2 

   

5.3 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 

5.3.1 

Existen procedimientos escritos para control de calidad 

de materias primas e insumos, donde se señalen 

especificaciones de calidad (Art. 24 Literal (a)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.3.2 Previo al uso las materias primas son sometidas a los 

controles de calidad establecidos (Art. 17  Literal (b) 
2 
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Dec. 3075/97) 

5.3.3 

Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y 

recepción de la materia prima son adecuadas y evitan la 

contaminación y proliferación microbiana (Art. 17 Literal 

(a)  Dec. 3075/97) 

2 

5.3.4* 

Las materias primas e insumos se almacenan en 

condiciones sanitarias adecuadas, en áreas 

independientes y debidamente marcadas o etiquetadas 

(Art. 17 Literal (e, f y g) y Art. 31 Literal (c) Dec. 

3075/97) 

1 

5.3.5 
Las materias primas empleadas se encuentran dentro 

de su vida útil (Art. 31 Literal (c) Dec. 3075/97) 
2 

5.3.6* 

 

Las materias primas son conservadas en las 

condiciones requeridas por cada producto (temperatura, 

humedad) y sobre palés (Art. 17 Literal (e) y Art. 31 

Literales (b, d) Dec. 3075/97) 

1 

5.3.7 

Se llevan registros escritos de las condiciones de 

conservación de las materias primas (Art. 23 y Art. 24 

Literal (d) y Art. 31 Literal (b) Dec. 3075/97) 

0 

5.3.8 Se llevan registros de rechazos de materias primas 2 

5.3.9 

Se llevan fichas técnicas de las materias primas: 

procedencia, volumen, rotación, condiciones de 

conservación, etc. (Art. 24 Literal (a) Dec. 3075/97) 

0 

5.3.10 

Las materias primas están rotuladas de conformidad 

con la normatividad sanitaria vigente (Resolución 5109 

de 2005) 

1 
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5.4 ENVASES  

5.4.1* 

Los materiales de envase y empaque están limpios, en 

perfectas condiciones y no han sido utilizados 

previamente para otro fin. Son adecuados y están 

fabricados con materiales apropiados  para estar en 

contacto con el alimento (Art. 18  Literal (a, b, c y d)  

Dec. 3075/97) 

2 

 

5.4.2 
Los envases son inspeccionados antes del uso (Art. 18  

Literal (d)  Dec. 3075/97)  
2 

 

5.4.3* 

Los envases son almacenados en adecuadas 

condiciones de sanidad y limpieza, alejados de focos de 

contaminación (Art. 18  Literal (e)  Dec. 3075/97) 

2 

 

    

5.5 OPERACIONES DE FABRICACIÓN  

5.5.1* 

El proceso de fabricación del alimento se realiza en 

óptimas condiciones sanitarias que garantizan la 

protección y conservación del alimento (Art. 19  Literal 

(a)  Dec. 3075/97) 

2 

 

5.5.2* 

Se realizan y registran los controles requeridos en las 

etapas críticas del proceso para asegurar la inocuidad 

del producto (Art. 19 Literal (b) Dec. 3075/97) 

2 

5.5.3* 

Las operaciones de fabricación se realizan en forma 

secuencial y continua de manera que no se producen 

retrasos indebidos que permitan la proliferación de 

microorganismos o la contaminación del producto (Art. 

2 
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19 Literal (e) Dec. 3075/97) 

5.5.4 

Los procedimientos mecánicos de manufactura 

(clasificar, lavar, pelar, cortar, freír, seleccionar, 

envasar, etc.) se realizan de manera que se protege el 

alimento de la contaminación (Art. 19 Literal (f)  Dec. 

3075/97) 

2 

5.5.5 

Existe distinción entre los operarios de las diferentes 

áreas y restricciones en cuanto a acceso y movilización 

de los mismos cuando el proceso lo exige (Art 15 Literal 

(b) Dec. 3075/97) 

1 

   

5.6 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE 

5.6.1 

Al envasar o empacar el producto se lleva un registro 

con fecha y detalles de elaboración y producción (Art. 

21 Literal (b y c) Dec. 3075/97) 

1 

5.6.2* 

 

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que 

eliminan la posibilidad de contaminación del alimento o 

proliferación de microorganismos (Art. 21  Literal (a) 

Dec. 3075/97) 

2 

5.6.3 

Los productos se encuentran rotulados de conformidad 

con las normas sanitarias (aplicar el formato 

establecido: Anexo 1: Protocolo Evaluación de Rotulado 

de Alimentos) (Art. 21 Literal (b) Dec. 3075/97, 

Resolución 5109 de 2005) 

1 
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5.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO 

5.7.1 

El almacenamiento del producto terminado se realiza en 

un sitio que reúne requisitos sanitarios, exclusivamente 

destinado para este propósito, que garantiza el 

mantenimiento de las condiciones sanitarias del 

alimento (Art. 31 Literal (c, d y e) Dec. 3075/97) 

0 

5.7.2* 

El almacenamiento del producto terminado se realiza en 

condiciones adecuadas (temperatura, humedad, 

circulación de aire, libre de fuentes de contaminación, 

ausencia de plagas, etc.) (Art. 31 Literal (b) Dec. 

3075/97) 

1 

5.7.3 
Se registran las condiciones de almacenamiento (Art. 31  

Literal (a y b) Dec. 3075/97) 
1 

5.7.4 
Se llevan control de entrada, salida y rotación de los 

productos (Art. 31  Literal (a)  Dec. 3075/97) 
2 

5.7.5 

El almacenamiento de los productos se realiza 

ordenadamente, en estibas o pilas, sobre palés 

apropiados, con adecuada separación de las paredes y 

del piso (Art. 31 Literal (d) Dec. 3075/97) 

2 

5.7.6 

Los productos devueltos a la planta por fecha de 

vencimiento y por defectos de fabricación se almacenan 

en una área identificada, correctamente ubicada y 

exclusiva para este fin y se llevan registros de lote, 

cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de 

devolución y destino final (Art. 31 Literal (f) Dec. 

3075/97) 

2 
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5.8 CONDICIONES DE TRANSPORTE 

5.8.1 

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de 

contaminación y/o proliferación microbiana (Art. 33  

Literal (a)  Dec. 3075/97) 

2 

5.8.2 

El transporte garantiza el mantenimiento de las 

condiciones de  conservación requerida por el producto 

(refrigeración, congelación, etc.) (Art. 33  Literal (b)  

Dec. 3075/97) 

2 

5.8.3 

Los vehículos con refrigeración o congelación tienen 

adecuado mantenimiento, registro y control de la 

temperatura (Art. 33 Literal (c) Dec. 3075/97) 

NA 

5.8.4 

Los vehículos se encuentran en adecuadas condiciones 

sanitarias, de aseo y operación para el transporte de los 

productos (Art. 33  Literal (d y e)  Dec. 3075/97) 

2 

5.8.5 

Los productos dentro de los vehículos son transportados 

en recipientes o canastillas de material sanitario (Art. 33 

Literal (f) Dec. 3075/97) 

2 

5.8.6 

Los vehículos son utilizados exclusivamente para el 

transporte de alimentos y llevan el aviso “Transporte de 

Alimentos” (Art. 33 Literal (g y h) Dec. 3075/97) 

2 

   

6.- ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 

6.1 VERIFICACIÓN DE DOCUMENTACIÓN Y PROCEDIMIENTOS 

6.1.1 
La planta tiene políticas claramente definidas y escritas 

de calidad (Art. 23 y 24 Dec. 3075/97) 
2 
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6.1.2 

En los procedimientos de calidad se tienen identificados 

los posibles peligros que pueden afectar la inocuidad del 

alimento y las correspondientes medidas preventivas y 

de control (Artículos 22, 23  y 24 Dec. 3075/97) 

2 

6.1.3 

Posee fichas técnicas de materias primas y producto 

terminado en donde se incluyan criterios de aceptación, 

liberación o rechazo (Art. 24 Literal (a) Dec. 3075/97) 

2 

6.1.4 

Existen manuales, catálogos, guías o instrucciones 

escritas sobre equipos, procesos, condiciones de 

almacenamiento y distribución de los productos (Art. 24 

Literal (b) Dec. 3075/97) 

2 

6.1.5 

Los procesos de producción y control de calidad están 

bajo responsabilidad de profesionales o técnicos 

capacitados (Art. 27  Dec. 3075/97) 

0 

   

6.2 ACCESO A LOS SERVICIOS DE LABORATORIO 

6.2.1 
La planta cuenta con laboratorio propio (SI o NO) (Art. 

26 Dec. 3075/97) 
NO 

6.2.2 

La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un 

laboratorio externo (indicar los laboratorios) (Art.24 

Literal (c) y Art. 26 Dec. 3075/97) 

NO 

 

CALIFICACIÓN: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 

0; No aplica: NA; No observado: NO. 
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8.2 Grafica de resultados 

 

 

Gráfica No. 2 Perfil Sanitario Final 
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Gráfica No. 3 Perfil Sanitario Inicial Vs Final 

 

 

Gráfica No. 4 Porcentaje del Perfil Sanitario Inicial Vs Final 
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8.3 Registro Fotográfico 

 

Fotografía 1. Recepción de la Materia Prima y Almacenamiento 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Fotografía 2.  Área de Pelado 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 Trabajo de grado para optar por el título de 

Ingeniero de Alimentos 

Código 
00  

Página 211 de 213 

 

 

Fotografía 3. Área de Fritura  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Fotografía 4. Maquina Freidora 
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Fotografía 5. Selección 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografía 6. Dosificación 
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Fotografía 7. Dosificación  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografía 8. Selladora  

 

 

 

 

 

 

 

 

 


