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RESUMEN 

 

 

En Colombia el Decreto 1500 de 2007 establece los requisitos sanitarios y de 

inocuidad que deben ser aplicados en la producción primaria, beneficio, desposte, 

desprese, procesamiento, almacenamiento, transporte, comercialización, 

expendio, importación o exportación de carne y sus derivados y la Resolución 

2674 de 2013, regula todas las actividades que puedan generar factores de riesgo 

por el consumo de alimentos, y regula la implementación de las Buenas Prácticas 

de Manufactura (BPM) para que los productos se fabriquen en condiciones 

sanitarias adecuadas disminuyendo los riesgos inherentes a la producción, en 

todas las fábricas y establecimientos donde se procesan los alimentos. Con el 

propósito de cumplir con la normativa vigente, se estableció como objetivo del 

presente trabajo diseñar el plan de saneamiento para la empresa “Sabor… es 

Factoría” y capacitar al personal manipulador de alimentos respecto a las prácticas 

higiénicas que deben tener en cuenta para ofrecer un servicio de calidad. Para tal 

fin, se llevó a cabo el diagnóstico inicial de las condiciones en que se encuentra 

cada área, posteriormente se estableció el plan de mejoramiento y se diseñaron 

los programas de limpieza y desinfección, residuos sólidos, abastecimiento de 

agua y control de plagas en cada proceso. De igual manera, se socializó y se 

capacitó a los manipuladores de alimentos para generar una cultura de buenos 

hábitos higiénicos. La empresa se comprometió a implementar los programas del 

plan de saneamiento y cumplir con las exigencias de la normativa vigente y 

garantizar productos de calidad minimizando los riesgos de contaminación por 

alimentos. 

 

Palabras clave: saneamiento, buenas prácticas de manufactura, calidad, plan de 

mejoramiento. 
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INTRODUCCIÓN 

 

 

Existen normas Internacionales y nacionales obligatorias relacionadas con calidad 

e inocuidad que son exigidas a las empresas procesadoras de alimentos, cuya 

documentación e implementación también les permite generar confianza en el 

consumidor y demostrar el compromiso de inocuidad por medio de buenas 

prácticas higiénicas y mejorar sus estándares de calidad. La FAO, en colaboración 

con sus países miembros, otras agencias del sistema de las Naciones Unidas, al 

igual que organizaciones nacionales e internacionales, gubernamentales o no 

gubernamentales, durante más de cincuenta años ha trabajado en la mejora de la 

inocuidad y de la calidad de los alimentos. Este trabajo se ha realizado en todas 

las etapas de la cadena alimentaria, desde la producción agrícola de las materias 

primas, así como también en los escalones intermedios como la preparación, 

industrialización, almacenamiento, transporte y comercialización del producto. 

(FAO, 2008) 

 

De acuerdo con la normatividad vigente, exigida por el INVIMA como autoridad 

sanitaria y quienes realizan la inspección, vigilancia y control a la carne, productos 

cárnicos comestibles y derivados cárnicos destinados para consumo humano, 

exige que los establecimientos como las plantas de derivados cárnicos 

procesados deben cumplir los requisitos sanitarios y de inocuidad establecidos en 

el Decreto 1500 de 2005 y Resolución 2674 de 2013.  

 

La empresa “Sabor… es Factoría”, funciona en Bucaramanga desde el año 2012 

realizando actividades de distribución y comercialización de productos alimenticios 

de diferentes marcas y empresas nacionales. En el año 2015, por competitividad 

del mercado surge la necesidad de incursionar en la producción de alimentos y 

marcas propias, pero sólo en el mes de marzo de 2016 se consolida el proyecto y 

se inicia con la línea de productos cárnicos marca “Magras”. Actualmente cumple 

parcialmente con los requisitos exigidos por la autoridad sanitaria en dicha 

normativa, requiriendo la documentación e implementación de los programas de 

saneamiento especialmente. 

 

En este sentido la planta de producción de alimentos “Sabor… es Factoria”, 

consiente de la necesidad de cumplir con las normas vigentes referentes a la 

producción de alimentos de calidad, seguros y que no causen ningún daño al 

consumidor, requiere del diseño e implementación de un Plan de Saneamiento 
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como herramienta para dirigir y controlar lo relativo a las condiciones higiénico 

sanitarias de las instalaciones y la manipulación de alimentos, teniendo en cuenta 

que el desarrollo de productos cárnicos son de alto riesgo para la salud pública. 

 

En el presente trabajo se muestra el diseño y documentación de los programas de 

saneamiento exigidos para este tipo de industria como son: limpieza y 

desinfección, control integrado de plagas, disposición de residuos y 

abastecimiento y suministro de agua potable de acuerdo a lo ordenado en el 

decreto 1500 de 2005 y la Resolución 2674 de 2013 del Ministerio de la Protección 

Social enfocados en el eje de calidad e inocuidad de Seguridad Alimentaria. 
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1. ESTADO DEL ARTE 

 

 

1.1 MARCO CONTEXTUAL 

La empresa “Sabor… Es Factoría es fundada en el año 2012 y se dedicaba a la 

prestación de servicios de venta y distribución de productos alimenticios dirigido a 

establecimientos comerciales en Bucaramanga y su área metropolitana tales 

como: tiendas, supermercados, independientes, entre otros. Al inicio se contaba 

con alrededor de 15 colaboradores que se encargaban de las ventas y 

distribución.  

 

Inicialmente se contaba con una sede ubicada en la Plaza Guarín Local 2B, sin 

embargo, se vio la necesidad de crear un producto propio que identificara a la 

empresa y es cuando, en el año 2015 nace la idea de empezar a expandirla, pero 

sólo en el julio de 2016 se comienza a materializar. 

 

Sabor… es Factoría, es una empresa manufacturera, que se dedica a producir, 

comercializar y distribuir productos alimenticios. Actualmente se encuentra 

ubicada en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar en el Municipio de 

Girón. La empresa cuenta con 40 colaboradores, entre directos e indirectos.  

 

Su objetivo principal es distribuir alimentos para consumo humano en la línea de 

dulces y hasta el año pasado se tomó la decisión de realizar la transformación de 

alimentos especialmente de productos cárnicos, lo que generó la necesidad de 

crear la línea de derivados cárnicos la cual actualmente se denomina Magras y a 

la línea de dulces se le denomina Dulce María. Hoy en día la empresa está 

conformada de la siguiente manera: 7 operarios en la línea de producción de 

carnes, 3 operarios en la línea de dulces, 3 personas en el área administrativa y 

alrededor de 30 personas para comercializar y distribuir el producto. 

  



 

16 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

Empresa  Sabor ….es Factoría: carrera 13 # 

75-113 Barrio Vegas de Villamizar 

Imagen 1. Ubicación Geográfica de la Empresa 

  
Fuente: Atlas de Santander Municipios, Provincias y Veredas.  

https://atlasdesantander.blogspot.com.co/2010/06/giron.html - https://mobile-

web.world.waze.com/en_GB/meetup/location?h=d37br1t1c   

 

 

1.2  MARCO TEÓRICO 

 

1.2.1 Plan de Saneamiento.  La industria de alimentos  es uno de los sectores 

que exige rigurosidad y control en todos sus procesos para poder asegurar esta 

calidad y permitir elaborar productos con  confiabilidad ante sus clientes, por eso 

actualmente se cuenta con una normatividad en el cual se establecen las  

condiciones higiénico sanitarias mínimas para poder lograr este objetivo. El 

Decreto 1500 de 2007 y la Resolución 2674 de 2015 contemplan como requisito 

fundamental el plan de saneamiento como medida de prevención en la 

contaminación y alteración del alimento; la proliferación de microorganismos 

indeseables en el alimento; y el deterioro del mismo. 

 

 

https://atlasdesantander.blogspot.com.co/2010/06/giron.html
https://mobile-web.world.waze.com/en_GB/meetup/location?h=d37br1t1c
https://mobile-web.world.waze.com/en_GB/meetup/location?h=d37br1t1c
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Las plantas que procesan alimentos deben implementar y desarrollar un plan de 

saneamiento con objetivos claramente definidos y con procedimientos requeridos 

para disminuir los riesgos de contaminación de los alimentos, este plan debe ser 

responsabilidad directa de la dirección del servicio. (Ranken, 1993). 

 

1.2.1.1 Programa de Limpieza y Desinfección. La Limpieza y desinfección en 

los lugares donde se preparan alimentos tiene especial importancia dentro de las 

acciones para el aseguramiento de la calidad de los productos procesados. En 

cortos períodos, los residuos que se forman en las instalaciones, en las superficies 

que entran en contacto con los alimentos, en los pisos, en los equipos, etc. tienen 

repercusiones en localidad higiénica de los alimentos que se procesen lo que 

planteo la necesidad de ejercer acciones de limpieza y desinfección. (Maldonado 

et al, 2009) 

 

Los procedimientos de limpieza y desinfección deben satisfacer las necesidades 

particulares del proceso y del producto de que se trate. Cada establecimiento debe 

tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y sustancias 

utilizadas, así como las concentraciones o formas de uso, tiempos de contacto y 

los equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones y periodicidad 

de limpieza y desinfección. (Ministerio de Protección Social, 2013) 

 

En toda planta de alimentos debe establecerse un sistema de limpieza y 

desinfección programado y periódico, que incluya todas las instalaciones, 

maquinaria y demás equipos, determinando aquellos equipos y materiales 

considerados como más críticos, con el objeto de prestarles una mayor atención. 

 

 Limpieza: Es el proceso o la operación de eliminación de residuos de 

alimentos u otras materias extrañas o indeseables.  Debe ser un paso previo a 

la desinfección y se define como el proceso de remover, a través de medios 

mecánicos y/o físicos, el polvo, la grasa y materia orgánica que pueden servir 

de nutrientes a los microorganismos, en superficies, equipos, materiales, 

personal, entre otros. Este proceso, junto con un adecuado proceso de 

desinfección, es indispensable para controlar la presencia de microorganismos 

en el ambiente. (Jiménez et al, 2000) 

 

 Desinfección: es un proceso que consiste en destruir la mayor parte de los 

microorganismos de las superficies mediante agentes químicos. Un 

desinfectante es una sustancia química que destruye un amplio margen de 

microorganismos, pero no necesariamente las esporas bacterianas. Un 
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desinfectante bueno debe ser de amplio espectro, no tóxico, no ser corrosivo, 

no alterar las propiedades organolépticas de los alimentos, ser altamente 

eficiente en el tiempo, biodegradable, soluble fácilmente, ser estable 

químicamente y ser económico con buena relación costo –beneficio-

efectividad. (Armada L, 2006). 

 

Es recomendable establecer por escrito un Programa de Limpieza del material e 

instalaciones de los locales, en el que se especifique la frecuencia, 

procedimientos, productos utilizados y personal responsable. Los productos 

empleados en la limpieza y desinfección dependerán de la clase de suciedad a 

tratar, así como el tipo de material. Estos procedimientos deben realizarse de 

rutina, ya que el trabajador con alimentos exige que se tomen medidas para evitar 

la contaminación de ambiente, del material de vidrio y del personal. 

 

En las diferentes etapas de un proceso de preparación de alimentos, hay que 

controlar el desarrollo de microorganismos actuando sobre los factores que hacen 

posible su crecimiento en los alimentos; éste mismo criterio debe ser aplicado a 

todas las superficies que entren en contacto con los alimentos para evitar que 

sean fuente de contaminación de las materias primas o los productos. (Maldonado 

et al, 2009) 

 

1.2.1.2 Elección del Método de Limpieza. La naturaleza y el grado de 

contaminación dependen de las materias primas que se utilicen en la elaboración 

del alimento y del esmero en la limpieza de todo cuanto entra en contacto con 

aquellas, por lo cual debe tenerse en claro cuáles son los principales 

contaminantes que se generan en los sitios de preparación y las posibilidades de 

eliminarlos para evitar la contaminación de alimentos. Por tanto, se requiere la 

aplicación de métodos que en forma periódica, remuevan esos residuos y eviten 

que estos se conviertan en fuente de contaminación, métodos estos que serán 

aplicados dependiendo de los planes establecidos poro limpieza y desinfección, 

las facilidades con que se cuente, etc. 

 

 Detergentes. Son sustancias que modifican las propiedades físicas y químicas 

del agua de tal forma que ésta pueda penetrar, desalojar y arrastrar residuos que 

se pegan a los utensilios; reducen la tensión superficial y son buenos agentes 

espumantes, humidificantes y emulsionantes. La elección de un buen detergente 

dependerá de la sustancia que se tenga que remover, del material can que está 

construido el utensilio. la superficie, de su composición en términos que no afecte 

las monos en caso que éstas deban entrar en contacto con el detergente, y 
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naturalmente de las características químicas del agua corno su dureza. En su 

mayoría los detergentes son agentes limpiadores con propiedad bactericida 

escasa o nula; sin embargo algunos de ellos cambian la sustancia limpiadora con 

hipoclorito lo que hace posible la limpieza y desinfección utilizando un sólo 

producto, mezclas que son entonces muy útiles en establecimientos de escaso 

tamaño como es el coso de las ventas callejeros, que poseen Instalaciones de 

lavado muy reducidas y sirven además para el lavado de las manos. 

 

 Detergentes sintéticos. Son sustancias por lo general alcalinos que sirven 

en formo eficaz para eliminar lo suciedad de suelos, paredes, techos, 

equipo y utensilios. Los detergentes más poderosos son fuertemente 

alcalinos y tienen utilidad para eliminar la cera y la graso quemado en los 

recipientes de freída especialmente; los que se utilizan para máquinas de 

lavado de platos son fuertemente alcalinos, no así los destinados al lavado 

de monos que deben ser neutros, adicionados de sustancias que los 

suavizan, pero no sirven para eliminar ciertos tipos de suciedad como las 

manchas de herrumbre o el deslucimiento sobre el cobre olas materiales 

metálicos, metales usados ampliamente en establecimientos de venta 

callejera. 

 

 Jabón. Es un detergente simple que suele utilizarse para la limpieza 

personal, sin que posea la intensa acción humidificodora de los detergentes 

sintéticos ni las intensas propiedades disolventes de los álcalis; en aguas 

de mucha dureza pueden formar una copa y difícilmente hacer espuma, la 

que se disuelve con facilidad. 

 Limpiadores abrasivos. Son utilizados cuando la grasa se adhiere 

Fuertemente a una superficie en forma que ni los limpiadores alcalinos ni 

ácidos la eliminan; algunos do ellos contienen sílice muy finamente 

granulado, pero deben utilizarse con cuidado pues su carácter abrasivo los 

hace dañinos para algunas superficies o las manos. 

 

Cualquiera que sea su forma de usar, un detergente debe poder: 

 

 Humidificar a fondo la superficie a limpiar. 

 Extraer la suciedad de lo superficie. 

 Mantener en suspensión la suciedad eliminada. 

 Enjuagarse con facilidad. 
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Antes de elegir un detergente es preciso analizar algunos aspectos como son sus 

propiedades bactericidas, su carácter corrosivo, si previene lo formación de 

incrustaciones y naturalmente su costo. 

 

 Desinfectantes. La desinfección como debe reducir el número de 

microorganismos vivos; por lo general éstos no matan las esporas bacterianos y 

del mismo modo, no puede esperarse que un procedimiento de desinfección sea 

totalmente eficaz si no ha estado precedido de una cuidadoso limpieza. 

 

 Hipocloritos: Son buenos desinfectantes poro ser usados en instalaciones 

de alimentos por su bajo costo y porque apenas dejan olor o sabor, 

utilizados a las concentraciones correctas. Su actividad microbicida es muy 

amplia y actúan frente a algunas esporas bacterianas, propiedad de la que 

carecen la mayor parte de los demás desinfectantes. Tienen el 

inconveniente que ciertos materiales orgánicos los inactivan y. en 

soluciones concentradas pueden corroer metales, sobre todo aleaciones de 

aluminio. El hipoclorito (límpido, blancox, clorox, etc.) es un buen 

desinfectante para uso general y en el caso de establecimientos como las 

ventas callejeras su economía, facilidad de uso y fácil consecución lo hacen 

un desinfectante muy apropiado para limpiar y desinfectar las superficies, 

los utensilios, la vajilla y las manos de los operarios, utilizando soluciones 

que contengan entre 100 y 200 mg/litro (ppm) de cloro disponible. 

 

 Desinfectantes Yodados, Se trata de desinfectantes a base de yodo 

mezclados con un detergente, son menos eficaces contra los esporas que 

los hipocloritos y además son más costosos, teniendo como ventaja el no 

dejar sabor u olor en los alimentos, el cual es muy escaso; sin embargo, 

son también inactivados por los materiales orgánicos. 

 

 Compuestos de Amonio Cuaternario. Este tipo de desinfectantes es 

menos eficaz contra las bacterias que los hipocloritos o los desinfectantes 

yodados y sus soluciones deben ser preparadas cada día en recipientes 

limpios tratados por el calor. 

 

 Calor: Constituye el mejor medio de desinfección y el más eficaz por lo cual 

debe ser el desinfectante de elección para vajilla, cubiertos, equipo y 

utensilios. 
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El uso de desinfectantes químicos debe reservarse sólo para cuando no es posible 

utilizar el calor y en todo caso deben elegirse los que tengan el mejor espectro de 

actividad antibacteriana y sus soluciones deben prepararse cada día o en el 

omento en que vayan a utilizarse, en recipientes limpios, secos y ojalá tratados por 

el calor, 

 

1.2.1.3 Programa de Desechos Sólidos. Debe contarse con la infraestructura, 

elementos, áreas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor de 

recolección, conducción, manejo, almacenamiento interno, clasificación, transporte 

y disposición final de los desechos sólidos, lo cual tendrá que hacerse observando 

las normas de higiene y salud ocupacional estable­cidas con el propósito de evitar 

la contaminación de los alimentos, áreas, dependencias y equipos, y el deterioro 

del medio ambiente. (Ministerio de Protección Social, 2013) 

 

El manejo inadecuado de residuos sólidos es uno de los factores que más produce 

problemas de contaminación y pone en riesgo la salud de los trabajadores. Se 

entiende por residuos sólidos cualquier objeto, material, sustancia o elemento 

resultante del consumo, o uso de un bien en actividades domiciliarias, industriales, 

comerciales e institucionales. 

 

El sistema de manejo de residuos sólidos se compone de cuatro subsistemas:  

 

 Generación: Cualquier persona u organización cuya acción cause la 

transformación de un material en un residuo. Una organización se vuelve 

generadora cuando su proceso genera residuo, o cuando lo derrama o 

cuando no utiliza más de un material. 

 Transporte: Es aquel que lleva el residuo.  

 Tratamiento y Disposición: Incluye la selección y aplicación de 

tecnologías apropiadas para el control y tratamiento de los residuos 

peligrosos o de sus constituyentes.  

 Control y Supervisión: Este subsistema se relaciona con el control 

efectivo de los otros tres subsistemas. (Rincón, 2008) 

 

La eliminación de los materiales sólidos o semisólidos sin utilidad que generan las 

actividades humanas y animales. Se pueden separar según su origen en cuatro 

categorías: residuos agrícolas, industriales, comerciales y domésticos. Los 

residuos comerciales y domésticos suelen ser materiales orgánicos, ya sean 

combustibles, como papel, madera y tela, o no combustibles, como metales, vidrio 

y cerámica. Los residuos industriales pueden ser cenizas procedentes de 
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combustibles sólidos, escombros de la demolición de edificios, materias químicas, 

pinturas y escoria; los residuos agrícolas suelen ser estiércol de animales y restos 

de la cosecha. 

 

Es fundamental conocer el tipo de residuos (orgánicos e inorgánicos) que se 

puedan producir durante todo el proceso, para de esta forma evaluar el perjuicio 

que puede llegar a causar en la inocuidad del producto y definir frecuencias, 

procedimientos y sitios de almacenamiento así como también la mejor forma de 

evacuación. 

 

Las operaciones de manejo de los desechos dentro de la producción empiezan 

con la recolección y almacenamiento de los residuos. Por lo tanto de la buena 

aptitud aplicativa por parte del personal depende el éxito del programa, que 

incluye la proliferación o no insectos, como resultado de un mal manejo de estos 

residuos. (Rodríguez, 2011) 

 

1.2.1.4 Programa de Control de Plagas. Las plagas deben ser objeto de un 

programa de control específico, el cual debe involucrar el concepto de control 

integral, apelando a la aplicación armónica de las diferentes medidas de control 

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

de Protección Social, 2013). El programa de plagas constituye una actividad que 

debe aplicarse a todos los sectores internos y externos de la planta, que incluyen 

las zonas aledañas a la misma, la zona de recepción de mercadería, de 

elaboración, el sector de empaque, los depósitos y almacenes, la zona de 

expedición y vestuarios, cocinas y baños de personal. Se debe tener en cuenta 

otros aspectos fundamentales donde pueden originarse problemas, como por 

ejemplo, los medios de transporte y las instalaciones o depósitos de los 

proveedores. Los insectos y roedores no se generan de la nada, sino que llegan a 

las instalaciones ingresando a las mismas desde el exterior, o bien con 

mercancías o insumos desde los depósitos de almacenamiento. 

 

El control de plagas se orienta a la combinación de tratamientos químicos con los 

sistemas físicos, métodos ecológicos y técnicas de control biológico junto a 

medidas de saneamiento del medio y preventivas. El control integrado de plagas 

representa un cambio en las estrategias de acción y en el control tradicional, 

porque se manejan diversos factores que influyen de manera permanente en el 

ingreso, distribución, desarrollo y establecimiento de las plagas. Además de 

controlar las especies no deseadas en la planta, el objetivo de este sistema es 

mantener una vigilancia que prevenga y proteja las áreas del ingreso o aparición 
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de las plagas y evite los daños que puedan generarse por su presencia. (Romero, 

1999) 

 

La estrategia del control de plagas está basada en tres principios fundamentales: 

 Controlar sin perjuicios. 

 Prevenir antes que curar. 

 Programar antes que actuar. 

 

Los grupos de plagas sobre los que se van a dar orientación de control son 

insectos, roedores y microorganismos nocivos y a quien van dirigidas las cuatro 

principales líneas de acción: 

 

 Desratización: dirigida al control de roedores. 

 Desinfección: su objeto es la eliminación de microorganismos nocivos. 

(Contemplado en el programa de limpieza y desinfección) 

 Desinsectación: orientada al control de insectos. 

 Saneamiento del medio: Conjunto de medidas aplicadas al medio ambiente 

con el objeto de ejercer presión sobre las plagas para evitar su expansión. 

(Contemplado en los programas de residuos sólidos y residuos líquidos). 

 

Existen grupos de plagas que solo causan molestias en los ambientes como: 

avispas, abejas, tijeretas, cucarrones, escorpiones, cucarachas etc., otras son 

portadoras de microorganismos o especies patógenas para la materia prima o 

para el consumidor final. Otras especies causan daño o deterioro del producto o 

materiales como madera (termita), cueros y pieles (escarabajos), papel 

(perforadores, hongos), granos y alimentos (gorgojo), textiles etc., pudiendo 

ocasionar pérdidas de carácter irreparable. 

 

La infestación es la presencia y multiplicación de plagas que pueden contaminar o 

deteriorar los alimentos y / o materias primas. Se refiere al número de individuos 

de una especie considerados como nocivos en un determinado lugar. Para lo cual 

se deben tomar medidas preventivas, es decir, desarrollar todas aquellas 

actividades encaminadas a reducir la probabilidad de aparición de un suceso no 

deseado. El portador o Individuo enfermo, convaleciente o sano que lleva en su 

cuerpo el germen de una enfermedad actuando como propagador de la misma, 

debe erradicarse en su totalidad, ya que puede actuar no sólo como portador sino 

como reservorio que puede desencadenar organismos o sustancias que albergan 

gérmenes patógenos, propagadores de infecciones. Puede ser el hombre, 
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animales, plantas, materia orgánica, el suelo, etc. Allí el microorganismo vive y se 

multiplica, pudiendo transmitirse a un huésped susceptible. 

 

La transmisión, se realiza por un mecanismo en virtud del cual un agente 

infeccioso pasa del Reservorio al huésped susceptible por contacto directo, 

indirecto, diseminación en góticas, por medio de vehículos como agua, alimento, 

mediante el vector o a través del aire. 

Los actores pueden ser un Artrópodo u otro invertebrado que transmite infecciones 

por inoculación en piel y/ o mucosas o por siembra de microbios transportados 

desde una fuente de contaminante hasta un alimento u objeto. El vector puede 

estar infectado o ser simplemente un portador pasivo o mecánico del agente 

infeccioso. 

 

Dentro de los métodos de control de plagas que se sugieren, se encuentran los 

siguientes: 

 

 Saneamiento del medio. Acciones preventivas apoyadas en medidas de 

higiene y saneamiento del medio, también interviniendo en factores básicos 

para la plaga (alimento, vivienda, refugio, agua) para la supervivencia y 

desarrollo biológico. 

 Métodos Químicos. Se basa en el empleo de plaguicidas. Los tratamientos 

están decididos sobre aspectos ecológicos, la plaga, manejo del medio o 

área, toxicología, riesgos para los procesos y alimentos, finalmente se 

combina con una técnica de aplicación o de control, apropiada. 

 Métodos Físicos. Hace uso de medios mecánicos como trampas, 

modificación de temperatura, humedad, barreras físicas con mallas y 

tecnologías como microondas y luz con variada longitud de onda en el 

control de la plaga, empleo de aislamiento arquitectónico y la interposición 

de estructuras que favorezcan la seguridad de las instalaciones. 

 Métodos Biológicos. Consiste en el empleo de sustancias naturales que 

interfieren con el comportamiento o desarrollo del ciclo biológico de estas 

especies como hormonas juveniles, inhibidores de quitina y feromonas. 

 

Manejo de Insectos. 

 Medidas Pasivas. Las medidas pasivas implementadas guardan relación 

con la eliminación permanente de basuras y focos de suciedad e 

incorporación de barreras físicas que impidan el ingreso de insectos al 

interior del establecimiento tales como: tapar huecos, puertas de acceso 

permanentemente cerradas, telas mosquiteras en ventanas u otros. 
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 Medidas Activas. Las medidas activas implementadas guardan relación 

con la aplicación de productos químicos para la desinsectación. 

 

Manejo de Roedores. 

 Medidas Pasivas. Las medidas pasivas implementadas guardan relación 

con la eliminación permanente de basuras y focos de suciedad e 

incorporación de barreras físicas que impidan el ingreso de roedores al 

interior del establecimiento tales como: tapar huecos, puertas de acceso 

permanentemente cerradas u otros. 

 

 Medidas Activas. Las medidas activas implementadas guardan relación 

con la aplicación de productos químicos (rodenticidas) para la eliminación 

de los roedores. 

 

Plaguicidas y Clases. Los plaguicidas comprenden una diversidad de sustancias 

que se emplean en el control de plagas (roedores, insectos, microorganismos, 

etc.), que afectan los diversos sistemas productivos como la industria de alimentos 

y se emplean para proteger la sanidad de las instalaciones. Hay diferentes grupos 

de plaguicidas según su función. En la industria de alimentos los más utilizados 

son: Insecticidas, Rodenticidas y Desinfectantes.  

 

Los plaguicidas pueden aplicarse solos o junto a otras sustancias que faciliten su 

manejo o favorecen sus características. Pueden agruparse en dos grandes 

grupos: Sólidos:  

 

 Polvos, Cebos, Polvos mojables, tabletas fumigantes. 

 Líquidos: Emulsiones concentradas, Suspensiones concentradas, Líquidos, 

Aerosoles, etc. 

 

1.2.1.5 Abastecimiento o Suministro de Agua Potable. Todos los 

establecimientos de que trata la presente resolución deben tener documentado el 

proceso de abastecimiento de agua que incluye claramente: fuente de captación o 

suministro, tratamientos realizados, manejo, diseño y capacidad del tanque de 

almacenamiento, distribución; mantenimiento, limpieza y desinfección de redes y 

tanque de almacenamiento; controles realizados para garantizar el cumplimiento 

de los requisitos fisicoquímicos y microbiológicos establecidos en la normatividad 

vigente, así como los registros que soporten el cumplimiento de los mismos. 

(Ministerio de Protección Social, 2013) 
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1.3 MARCO REFERENCIAL 

 

1.3.1 Trabajos realizados en Empresas de Alimentos.  La calidad e inocuidad 

de los alimentos ha tomado gran importancia, siendo así de consideración en el 

ámbito de salud pública, el control de todos los procesos que se llevan a cabo 

dentro de los establecimientos encargados de la elaboración, manipulación, 

empaque, envase, almacenamiento y distribución de los alimentos.  

 

Peran et al, (2014) desarrollaron un proyecto piloto de la FAO/OMS bajo el 

contexto de la revisión del documento de la Comisión del Codex Alimentarius 

"Principios para el Establecimiento y la Aplicación de Criterios Microbiológicos 

CAC / GL 21/1997" teniendo en cuenta siete ejemplos referentes a la aplicación de 

criterios microbiológicos que fueron desarrollados para ayudar a ilustrar los 

diferentes contextos en los que podrían utilizarse  dichos criterios microbiológicos. 

El proyecto describe las Buenas Prácticas de Higiene (BPH) a base de criterios 

microbiológicos (CM) siguiendo la estructura acordada por la FAO / OMS. Los  CM 

basados en las BPH es un criterio utilizado para monitorear el proceso de 

producción de un establecimiento, para verificar si está funcionando como se 

esperaba y que las BPH se implementan correctamente. 31 autores eligieron los 

preparados de carne como el producto alimenticio de interés y la Escherichia coli 

como un indicador de la eficacia de las BPH durante la producción. El plan de 

muestreo, el tamaño de la unidad de análisis, el método de análisis, la 

interpretación de los resultados y las acciones correctivas en caso de no-

conformidad fueron basados en el conocimiento empírico y sobre las normas 

legislativas en los países de origen de los autores. Este ejemplo es para ilustrar el 

enfoque general que se puede tomar para establecer estos criterios y se puede 

aplicar a otros alimentos y para otros contaminantes microbiológicos. 

 

En la planta faenadora de pollos Broiler “IPROCA S.A” ubicada en el Km 26 vía a 

Chone en la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas, se diseñó, aplicó y 

evaluó las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos 

Estándar de Sanitización (POES).Se realizó la auditoría inicial a la empresa de 

acuerdo al reglamento de las BPM. Mediante la cual se detectó que IPROCA tenia 

algunos incumplimientos con los requisitos para lograr el cambio, se desarrolló e 

implementó los POES, registros e instructivos, y el manual de las BPM incluyendo 

las capacitaciones. Para los análisis del pollo faenado se realizó en el Laboratorio 

de Biotecnología y Microbiología Animal de la Facultad de Ciencias Pecuarias de 

la ESPOCH, encontrando Escherichia coli 333,33 UFC/g, aerobios totales 
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86333,33 UFC/g, coliformes totales 1333,33 UFC/g. Al implementar los BPM y 

POES se logro reducir la carga microbiana en superficies inertes, superficies vivas 

y producto terminado así: Escherichiacoli; coliformes totales de ausencia; aerobios 

333,33 UFC/g, con esto se mejoró la calidad y presentación del pollo faenado 

obteniéndose mejores ingresos económicos menor merma en el faenamiento y se 

incrementó la vida útil de los productos a 8 días, garantizando su inocuidad y 

calidad. Se recomienda continuar aplicando los BPM y POES en la planta IPROCA 

SA. (Meneses, 2013) 

 

En San José de Costa Rica se llevó a cabo el diseño de un programa de buenas 

prácticas de manufactura (BPM) en la planta de proceso de productos cárnicos la 

Porchetta M&M. el cual permitió facilitar la certificación de la empresa mejorando 

los procesos de inocuidad, calidad y sostenibilidad en el mercado. Se planteó 

como metodología un diagnóstico del grado de aplicación de BPM en la planta 

procesadora. A partir de esta información, se estableció la documentación del 

programa de BPM. De igual manera, se realizó la estimación de costos de 

implementación y culminó con una serie de sugerencias a la administración. El 

producto final de esta tesis fue el diseño de cinco programas complementarios, 

recomendaciones para la adecuación de algunas instalaciones e infraestructura e 

implementación de capacitaciones y algunas conclusiones generales. (Galindo M, 

2013) 

 

La Empresa de alimentos LAM S.A.S se implementó un plan de saneamiento 

básico y desarrollo de productos en donde se recomendó que era necesario 

elaborar un plan de manejo de materias primas que tuviera los requerimientos que 

se deben tener en cuenta al momento de la recepción, como fecha de vencimiento 

o características organolépticas; además del uso debido que debe dárseles al 

interior de la empresa y de los procesos productivos, poniendo especial cuidado 

en el manejo de la leche cruda. Por otra parte, se deben mantener contra 

muestras de todos los productos con el fin de comparar variables como la 

viscosidad o el color en caso de que haya cambios de materias primas o 

circunstancias ajenas al proceso normal de producción. (Sánchez, 2013) 

 

Se han realizado diferentes trabajos en empresas de alimentos cárnicos donde se 

evidencia la importancia del diseño e implementación de un plan de saneamiento 

teniendo en cuenta los diagnósticos (inicial y final) de la aplicación del perfil 

sanitario, realización de planes de mejoramiento que evidencien lo indispensable 

de tener implementadas las buenas prácticas de manufactura en las empresas 

según lo exige la normatividad colombiana y que las empresas cuenten con los 
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procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES) los cuales 

forman parte de las actividades diarias que describen las tareas de limpieza y 

desinfección destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de 

un local alimentario, equipos y procesos de elaboración para prevenir la aparición 

de enfermedades transmitidas por alimentos. Además garantizan la puesta en el 

mercado de alimentos aptos para el consumo humano y son una herramienta 

imprescindible para asegurar la inocuidad de los alimentos. (Romano et al, 2012; 

Webster, 2011; Quiroga, 2008; Guzmán, 2008; Cárcamo, 2005;) 

 

El trabajo realizado por Figueroa A, y León B (2012), tuvo como principal objetivo, 

diseñar el plan de Saneamiento de la planta de extracción de Miel de Abeja (Apis 

Mellifera) de la Cooperativa Multiactiva de producción y comercialización de 

Sardinata, Cooprocosar Ltda. Co n el fin de dar cumplimiento a la normatividad 

legal vigente. Para tal fin realizaron el perfil sanitario de la planta apícola, 

posteriormente establecieron acciones de mejoramiento para la planta de 

envasado de miel, diseñaron los programas que abarca el plan de saneamiento 

según el decreto 3075 de 1997 y finalmente  socializaron los programas diseñados 

en el plan a las directivas de la Cooperativa Cooprocosar Ltda. Obtuvieron como 

conclusión un plan de saneamiento que contribuyo a mejorar la eficiencia 

productiva, dando cumplimiento a las exigencias establecidas por la normatividad 

legal vigente. 

 

En los almacenes Carulla Vivero S.A.-ÉXITO de Cúcuta se diseñó un plan de 

saneamiento en el área de alimentos para el mejoramiento y preservación de las 

condiciones sanitarias y la disminución del riesgo de contaminación de los 

alimentos tanto en la producción como en las unidades de venta. Para el diseño 

del Plan se evaluó el perfil sanitario de acuerdo a los lineamientos del decreto 

3075 de 1997 el cual arrojó un 61,33%. Posteriormente se estableció un plan de 

mejoras tendientes a la calidad e inocuidad alimentaria y finalmente se diseñó el 

plan de saneamiento junto con la elaboración de la documentación (registros, 

planes y programas) en el área de alimentos basados en la normativa vigente. 

Como resultado se diseñó un documento que facilitara el aprendizaje de líderes, 

coordinadores, auxiliares y operarios en cuanto a orientaciones y normas básicas 

de un programa de Limpieza y Desinfección, un programa de Desechos sólidos y 

un programa de Control de Plagas, que fue diseñado por la Jefe de Control de 

Calidad para su posterior implementación. (Carrillo, 2012), 

 

Mantilla et al, (2012). Diseñaron el plan de saneamiento para las plantas de Fruver 

y de Cacao del Centro de Atención al Sector Agropecuario SENA C.A.S.A ubicado 
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en el municipio de Piedecuesta Santander. Realizaron un diagnóstico del estado 

de cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura en las plantas de Fruver 

y de Cacao del SENA C.A.S.A, obteniendo como resultado un 65,27% de 

cumplimento de las BPM. Estos resultados dieron paso a la Elaboración de los 

programas de limpieza y desinfección, programa de control de plagas, programa 

de agua potable, programa de manejo de residuos sólidos y líquidos para las 

plantas de Fruver y de cacao, y finalmente socializaron los programas del Plan de 

Saneamiento con el equipo de instructores del SENA C.A.S.A. Como principal 

conclusión se evidencio un aumento en el cumplimiento de las BPM al realizar 

nuevamente la evaluación del perfil sanitario con un 78,24% de las exigencias 

sanitarias dadas por el decreto 3075 de 1997. 

 

En el Asadero y Restaurante El Bracero Caleño de Bogotá, se realizó el Plan de 

saneamiento básico donde se especifica que en la Capital existen gran cantidad 

de establecimientos dedicados a la elaboración, transformación, manejo y 

suministro de alimentos, como pueden ser: microempresas, fábricas, restaurantes, 

comedores, cafeterías, entre otros; donde el mayor compromiso es ofrecer sus 

productos con las mejores condiciones en cuanto a sanidad se refiere. Por 

consiguiente, la empresa se vio en la necesidad de implementar «planes de 

saneamiento básico» (PSB) que mejoraran las condiciones generales de sanidad, 

se propuso aplicar metodologías y disposiciones necesarias según el PSB, que se 

ajusten a las necesidades específicamente del establecimiento, ya que éste no 

contaba con una estructura sistémica, conforme y precisa frente a las 

disposiciones del PSB. (Vanegas, 2012). 

 

Sanchez, (2011) documentó los programas de saneamiento básico, capacitación a 

los manipuladores y diseño del servicio de alimentación Pedregal S.A.S” 

recomiendó Implementar los programas de saneamiento básico con el fin de 

mantener las condiciones óptimas de funcionamiento e inocuidad.  Para tal fin, 

realizó varias sugerencias citadas a continuación: tener una persona idónea que 

verifique los diferentes registros y operaciones de cada uno de los programas, que 

el personal que ingrese al servicio de alimentación debía cumplir con las normas 

básicas del manipulador de alimentos tales como uniforme completo y sin 

accesorios con el fin de prevenir cualquier contaminación de los alimentos con 

agentes extraño, que se debía ajustar el servicio de alimentación en cuanto al 

diseño estructural de las instalaciones, teniendo en cuenta los flujos, equipos y 

separación de zonas, realizar capacitación continua a los manipuladores de 

alimentos para proporcionar y establecer las normas básicas de manipulación 

consiguiendo un manejo seguro de los productos e implementar un sistema de 
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gestión de la calidad teniendo en cuenta factores importantes como la inocuidad, 

el servicio, las características organolépticas del producto y el cumplimento de la 

normatividad. De igual manera concluyó que se debía implementar cada uno de 

los formatos e instructivos sugeridos, para contribuir hacia al buen desempeño de 

la organización.  

 

Ramírez, (2010) trabajó en la estandarización y control de la calidad en procesos 

de recibo, almacenamiento, distribución y servida de alimentos Para lograr este 

objetivo, realizó un perfil sanitario evaluando las condiciones higiénico – sanitarias, 

de igual forma, documentó e implementó las etapas de cada una de los procesos 

productivos realizados en la empresa. Posteriormente, inspeccionó la calidad de 

los alimentos desde la recepción, almacenamiento, despacho de los alimentos. 

Verificó el estado de empaque y rotulado de los alimentos según la resolución 

5109 y el cumplimiento de las normas higiénico sanitarias de la bodega por medio 

de auditorías internas. Como resultado se obtuvo un porcentaje final de 

cumplimiento del 95% en comparación con el 81% que arrojó el perfil sanitario 

inicial, este resultado fue muy representativo ya que se logró un aumento en el 

índice global de inocuidad. 

Maldonado et al, (2009) realizaron un plan de  mejoramiento de las condiciones 

higiénico sanitarias de los expendios de carne de la plaza de mercado del 

municipio de Pamplona – Norte de Santander. Llevaron a cabo un diagnóstico 

inicial, posteriormente diseñaron el plan de mejoras, el cual implementaron, 

reforzando la capacitación de los manipuladores de alimentos. De igual manera, 

realizaron exámenes a los operarios, se tomaron muestras para estudio 

bacteriológico, parasicológico y micótico de los manipuladores de alimentos. 

Finalmente se capacitaron a los expendedores de carne, mejorando las 

condiciones higiénico sanitarias de los establecimientos. 

 

Serna-Cock et al., (2009) diseñaron e implementaron un plan de saneamiento 

siguiendo los lineamientos de decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Protección 

Social de Colombia, con el fin de disminuir los factores de riesgo de ETA a una 

población de niños y adultos mayores. Realizó un plan de capacitación dirigido al 

personal manipulador implicado en los procesos de recepción, almacenamiento, 

empaque y distribución de materias primas en una distribuidora de alimentos. El 

plan de saneamiento y la capacitación permitieron incrementar los porcentajes de 

cumplimiento en buenas prácticas de manufactura, BPM, del 40 al 70 %, estos 

resultados fueron una base sólida para garantizar la inocuidad de los alimentos y 

la disminución del riesgo de adquirir ETA en la población objeto de estudio. 
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Hernandez, (2009) implementó los planes de saneamiento básico en granjas de 

alimentos FRIKO S.A. Caldas (Antioquia). Durante su investigación logró 

implementar, distribuir, difundir 26 procedimientos para la implementación del plan 

de saneamiento en granja y 11 se dejaron listos para distribuir y solamente 2 no se 

realizaron debido a que no cumplían con las condiciones óptimas para realizar el 

procedimiento de saneamiento básico en granja. No obstante, llegó a un 

importante avance en la cultura y la concientización ambiental con todas las 

charlas y capacitaciones que le brindó al personal que trabaja en las granjas al 

servicio de alimentos FRIKO S.A. con el fin de generar un reconocimiento ante 

otras empresas y entidades lo cual los ha posicionado frente al compromiso de 

generar menos impactos con sus procesos productivos. 

 

En la planta de alimentos Productos Rápido LTDA se implementó y desarrolló un 

plan de saneamiento. Se inició con un plan de saneamiento que a futuro sería la 

base de las BPM. Elaboró formatos de monitoreo para comprobar las condiciones 

higiénico sanitarias. Posteriormente diseñó los manuales de cada programa; 

limpieza y desinfección, residuos sólidos, control de plagas y control de agua 

potable, además del control de agua residual. Como resultado de todas las 

medidas tomadas, los Productos Rápido es una productora de alimentos que se 

rige a una parte de los reglamentos exigidos y da la posibilidad de que sus clientes 

estén satisfechos llevando productos de calidad. (Rodríguez, 2009) 

 

Custodio, (2008) desarrolló un plan de buenas prácticas de manufactura y control 

de puntos críticos para la planta de producción de una industria de alimentos 

balanceados para aves en Guatemala. En lo que se refiere a las BPM y el sistema 

HACCP, se describieron las bases legales y regulaciones dentro del país, su 

alcance, el papel que juegan referente al aumento de la eficiencia de los procesos 

y el mantenimiento de la inocuidad de los alimentos, así como su relación con 

sistemas de aseguramiento de la calidad, que brindan mayor competitividad a todo 

nivel comercial. El alcance o meta primordial que alcanzó la empresa fue la 

implementación de este Plan y abrir las puertas a la mejora continua de su imagen 

ante la sociedad guatemalteca y el mercado. Se desarrolló un diagnóstico de la 

situación actual de la empresa,  

 

Avila, (2007) documentó los procedimientos básicos del “plan calidad actuemos 

Carrefour Colombia” para el aseguramiento de las buenas prácticas y el control 

continuo de los procesos para la comercialización de los alimentos” recomienda 

que con respecto al manejo del programa de limpieza y desinfección es importante 

que le den un seguimiento no solo con las auditorías realizadas por Asinal y Sake 
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Key, sino que exista un proceso constante de capacitación, para asegurar las 

buenas prácticas de los procesos implementados ya que los empleados de las 

tiendas tienden a tener un alto índice de rotación y por ende las capacitaciones se 

pierden si no son continuas. Por ende se recomienda tener en cuenta la utilización 

de nuevos productos desinfectantes para exista un rotación con un mayor número 

de productos y de esta manera no exista resistencia de los microorganismos a la 

eficiencia de los desinfectantes. 

 

Como se puede evidenciar en el estado del arte, asegurar la calidad de los 

alimentos implica tener documentado e implementado un plan de saneamiento 

que coadyuve, conjuntamente con las buenas prácticas de las personas 

manipuladoras a reducir al mínimo el peligro de contaminación y por lo tanto 

permita garantizar la inocuidad de los productos.  

 

 

1.4 MARCO LEGAL 

 

Ley 9 de 1979, Se dictan las medidas sanitarias, necesarias para preservar, 

restaurar y mejorar las condiciones sanitarias en lo que se relaciona a la salud 

humana, y el control de descargos de residuos y materiales que afectan o pueden 

afectar las condiciones sanitarias del ambiente. 

 

Resolución 2674 del 2013, La presente resolución tiene por objeto establecer los 

requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o jurídicas que 

ejercen actividades de fabricación, procesamiento, preparación, envase, 

almacenamiento, transporte, distribución y comercialización de alimentos y 

materias primas de alimentos y los requisitos para la notificación, permiso o 

registro sanitario de los alimentos, según el riesgo en salud pública, con el fin de 

proteger la vida y la salud de las personas. 

 

Decreto 1500 del 2007, por el cual se establece el reglamento técnico a través del 

cual se crea el Sistema Oficial de Inspección, Vigilancia y Control de la Carne, 

Productos Cárnicos Comestibles y Derivados Cárnicos, destinados para el 

Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir 

en su producción primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento, 

almacenamiento, transporte, comercialización, expendio, importación o 

exportación. 
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2. OBJETIVOS 

 

  

2.1 OBJETIVO GENERAL 

 

Diseñar los programas de saneamiento en la empresa de procesamiento de 

carnes “Sabor… Es Factoría”, del municipio de Girón Santander con el fin de 

cumplir con los requisitos exigidos por la norma. 

 

2.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

 Realizar el diagnóstico higiénico sanitario de la empresa bajo los parámetros 

exigidos por la resolución 2674 de 2013 y decreto 1500 de 2005 

 

 Establecer el plan de mejoras para la empresa “Sabor… es Factoria”. 

 

 Diseñar y documentar los programas de saneamiento exigidos para este tipo 

de industria como son: limpieza y desinfección, control integrado de plagas, 

disposición de residuos y abastecimiento y suministro de agua potable. 
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3. METODOLOGIA 

 

 

El presente trabajo corresponde a un estudio descriptivo a conveniencia de la 

investigación. La población estudio será la empresa Sabor… Es Factoría”, ubicada 

en la carrera 13 # 75-113 Barrio Vegas de Villamizar el Municipio de Girón 

(Departamento de Santander).  

 

A continuación se relacionan las actividades que se llevaron a cabo para dar 

cumplimiento a cada uno de los objetivos planteados. 

 

3.1 DIAGNÓSTICO HIGIÉNICO SANITARIO  

 

Se realizó un diagnóstico higiénico-sanitario en cada una de las áreas de la 

empresa objeto estudio basado en  los lineamientos del decreto 1500 del 2007 y 

en la Resolución 2674 de 2013 (aplicación del perfil sanitario), el cual establece 

los requisitos mínimos de cumplimiento de las BPM en el área de producción. Esta 

evaluación se realizó de forma visual para conocer el estado actual de los 

establecimientos mediante el porcentaje de cumplimento presentado a 

continuación según la escala de valores: 

 

Tabla 1. Calificación del perfil sanitario. 

RANGO (%) CALIFICACIÓN 

Cumple completamente 2 

Cumple Parcialmente 1 

No Cumple 0 

No Aplica NA 

No Observado NO 

 

Para dar cumplimiento a este objetivo se llevaron a cabo las siguientes 

actividades: 

 

 Inspección áreas de producción: Se ejecutaron visitas de inspección en 

el área de producción de alimentos con el propósito de conocer e identificar los 

puntos críticos y los controles que se aplican para la elaboración de alimentos en 

la empresa. Para la diagnóstico se inició con la creación de un formato con 

realización del preguntas cerradas teniendo en cuenta los criterios ya establecidos 

según el Decreto 1500 de 2007 y siguiendo los criterios de la Resolución 2674 de 
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2013, una vez diseñado el formato diagnóstico se aplicó en todas las áreas para 

verificar las condiciones iniciales de producción de alimentos. 

 

 Tabulación y análisis de datos. Luego de registrar los datos en el formato 

diagnóstico, se agruparon las preguntas correspondientes a cada ítem evaluado: 

 Instalaciones físicas, condiciones de saneamiento (abastecimiento de agua 

potable, manejo y disposición de residuos líquidos y sólidos, control de 

plagas, limpieza y desinfección, instalaciones sanitarias),  

 Personal manipulador de alimentos (prácticas higiénicas y medidas de 

protección, educación y capacitación),  

 Condiciones de proceso y fabricados (diseño y construcción, equipos y 

utensilios), 

 Requisitos higiénicos de fabricación (materias primas e insumos, envases y 

embalajes, operaciones de fabricación, operaciones de envasado y 

empaque, almacenamiento de producto terminado, condiciones de 

transporte), 

 Aseguramiento y control de la calidad (sistemas de control, laboratorio). 

 

Posteriormente se graficaron los resultados utilizando el programa Microsoft office 

Excel versión 2008, empleando diagramas de Pareto y se determinaron los 

porcentajes de cumplimiento de cada una de las condiciones evaluadas. 

 

 

3.2 PLAN DE MEJORAS 

 

De acuerdo a los resultados obtenidos en el perfil sanitario, se elaboró un plan  de 

mejoras con las actividades correctivas necesarias para dar cumplimiento a los 

lineamientos establecidos por la normatividad vigente. 

 

En el plan se relacionaron los siguientes aspectos:  

 

 Aspecto a verificar,  

 Ítem,  

 Hallazgo,  

 Acción preventiva y/o correctiva. 

 Costo de adecuación (costo de material, mano de obra, costo total,  

 Tiempo estimado de desarrollo 
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Posteriormente, se llevará a cabo la socialización del plan de mejoras con los 

operarios, jefe de producción y el propietario de la empresa con el fin de empezar 

a aplicar las actividades propuestas. 

 

 

3.3 PROGRAMAS DEL PLAN DE SANEAMIENTO  

 

Se diseñaron los programas del plan de saneamiento: limpieza y desinfección, 

control de plagas, manejo de residuos sólidos y agua potable; con los registros y 

documentación necesaria siguiendo los parámetros de la Resolución 2674 de 

2013 y del Decreto 1500 de 2007 según las actividades diarias desarrolladas en 

los servicios de alimentación objeto estudio. 

 

Estos programas cuentan con los siguientes aspectos: 

 Título: Corresponde al programa que se va a describir. 

 Introducción: en esta se realizará una descripción breve de la importancia e 

influencia del almacenamiento de materias primas para su conservación 

 Objetivos: describirá el fin que se desea cumplir con el diseño de este 

programa. 

 Alcance: se explicara para qué la empresa aplica el programa de 

almacenamiento. 

 Marco Legal: Descripción de la normativa vigente. 

 Definiciones: se hará una descripción de algunos de los términos 

empleados en el desarrollo del programa. 

 Consideraciones generales: se plasmarán las operaciones del programa. 

 Procedimientos. 

 Documentos y registros 

 

 Capacitación a los manipuladores. Luego del diseño de los programas se 

llevó a cabo la capacitación de los operarios que manipulan los productos con 

el fin de concientizarlos en la importancia del cumplimiento e implementación 

del Plan de Saneamiento.  

 

La capacitación se realizó de manera magistral y posteriormente práctica. Los 

temas estuvieron relacionados con BPM y los programas de saneamiento que 

incluye limpieza y desinfección, manejo de residuos sólidos y líquidos, control de 

plagas y abastecimiento de agua. Se realizó un seguimiento para verificar el 

cumplimiento e impacto de la capacitación. 

  



 

37 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

4 RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

 

 

SABOR …ES FACTORÍA está ubicada en el municipio de Girón y actualmente 

cuenta con dos líneas de producción, una dirigida a la producción y 

comercialización de dulces (Dulce María) y la otra dirigida a la producción y 

transformación de productos cárnicos (Carnes Magras). Actualmente la empresa 

cuenta con el siguiente personal: 3 operarios en la línea de dulces, 7 operarios en 

la línea de cárnicos, 3 personas del área administrativa y alrededor de 30 

personas encargadas de la comercialización y distribución del producto. 

 

A partir del año 2015 se tomó la decisión de procesar productos cárnicos, lo que 

generó la necesidad de adecuar y ampliar la empresa por consiguiente en área de 

producción. En la actualidad se cuenta con una capacidad instalada para procesar 

1,5 tonelada semanales de carne, obteniendo tres tipos de salchicha con nombres 

de fantasía como: Vara, Súper buena y Trio. El objetivo proyectado es aumentar la 

capacidad de producción a 6 toneladas semanales de producto e incluir la 

producción de chorizo, salchichón variedad cervecero y salchicha variedad 

ranchera.  

 

Para tal fin, se adquirieron equipos de mayor capacidad y actualmente se 

encuentran en instalación, de igual manera, se realizó un diagnóstico higiénico 

sanitario para evaluar las condiciones iniciales de la empresa y posteriormente se 

estableció un plan de mejoras que incluye el diseño de los programas de 

saneamiento requeridos por la norma y necesarios para el buen funcionamiento de 

la línea de producción cárnica. El objetivo para este año es implementar lo 

establecido en el plan de mejoramiento y los diferentes lineamientos establecidos 

por la Resolución 2674 de 2013. 

 

 

4.1 INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS. 

 

4.1.1 Diagnóstico Higiénico Sanitario.  La evaluación de las condiciones 

higiénico sanitarias de la empresa objeto estudio se llevó a cabo a partir del 

diligenciamiento del acta de inspección sanitaria aplicada por el INVIMA a las 

fábricas de alimentos. (Anexo 1), teniendo en cuenta los lineamientos e ítems de 

la resolución 2674 de 2013 y del Decreto 1500 de 2007. 
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A continuación se describen los resultados obtenidos en el diagnóstico realizado 

por cada ítem evaluado: 

 

4.1.1.1 Instalaciones Físicas. En este ítem se analizaron aspectos generales 

relacionados con la ubicación y funcionamiento de la planta, su edificación, 

secuencia de las áreas de proceso y construcción de las instalaciones. Al 

realizarse el diagnóstico higiénico sanitario de las instalaciones se pudo observar 

que la planta cumple en un 50% con las exigencias dadas por el INVIMA. Lo 

anterior se debe a que se encontraron algunas inconformidades como: objetos en 

desuso alrededor de la planta (rejas, bandas transportadoras descompuestas, 

entre otros), inadecuado diseño en la construcción de la planta ya que permite el 

ingreso de plagas y polvo, no existe un proceso secuencial en el proceso ni 

separación de las áreas de producción, no se facilita la operación de limpieza y 

desinfección y no existe un sitio definido ni exclusivo para el consumo de 

alimentos y descanso de los operarios. 

 

4.1.1.2 Condiciones de Saneamiento. En este ítem se evaluó el abastecimiento 

del agua potable, manejo de  residuos líquidos y sólidos, control integral de plagas 

(artrópodos, roedores y aves), la limpieza y desinfección de las áreas, equipos, 

superficies y las condiciones de las instalaciones sanitarias. 

 

Como se observa en la siguiente gráfica, la empresa objeto estudio cumple en un 

27.77% con los ítems requeridos por la norma, indicando que su estado es 

desfavorable en las condiciones de saneamiento de las áreas. Se encontró que los 

establecimientos no cuentan con un plan de saneamiento escrito acorde con su 

actividad a realizar, no se evidencian soportes y/o registros del cumplimiento del 

plan de saneamiento, no existe programa, procedimientos ni evidencia de análisis 

(fisicoquímicos  y microbiológicos) sobre manejo y calidad del agua, no se 

evidencia señalización de las áreas ni de los recipientes donde se almacenan los 

residuos, no existen los procedimientos descritos para los programas de limpieza y 

desinfección, manejo de residuos líquidos y sólidos, control de plagas, se 

evidencia presencia de roedores y moscas y no existe nada implementado para 

este programa, las instalaciones sanitarias no cumplen con los requerimientos 

mínimos por la norma (no existe vestieres, lokers, elementos para el secado de 

manos, no cuenta con lavamanos) y no hay señalización sobre lavado y 

desinfección de manos y botas. 

 

 

 



 

39 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

Gráfica 1. Porcentaje de cumplimiento en las Condiciones de Saneamiento. 

 
Fuente: Autores 

 

4.1.1.3 Personal Manipulador. En este ítem se evaluó las prácticas higiénicas, 

educación y capacitación de los manipuladores de los alimentos que laboran en 

las instalaciones de la empresa. En la gráfica se observa que hay un cumplimiento 

del 50% de los ítems requeridos; encontrándose que no existe un plan continuo y 

permanente para las capacitaciones a los manipuladores de alimentos, algunos 

operarios utilizan accesorios y maquillajes, se evidencia falencias en el lavado de 

manos y uso de la dotación. De igual forma, faltan avisos alusivos a la 

obligatoriedad  y necesidad  del cumplimiento  de  las  prácticas  higiénicas y su  

observancia durante la manipulación de alimentos. 
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Gráfica 2. Porcentaje de cumplimiento en el Personal Manipulador. 

 
Fuente: Autores 

 

4.1.1.4 Condiciones de Proceso y Fabricación. Se evaluaron los aspectos 

referentes a diseño y construcción de las áreas de procesamiento de alimentos y 

los equipos y utensilios utilizados para preparar los alimentos. Se obtuvo un 

porcentaje de cumplimiento del 40.47% en total. Se evidenciaron las siguientes 

inconformidades (imagen 2): 

 

Imagen 2. Condiciones actuales de Proceso y Fabricación de la empresa 

 

 

 

 

 

Fuente: Autores. 

 El piso no se encontraba en buen estado, la pintura aplicada presentaba 

desprendimiento, se observaron grietas y no contaba con la pendiente 

adecuada ya que había emposamientos.  

 No existen techos falsos o doble techo. 
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 La puerta de ingreso al cuarto frío presenta corrosión 

 Existe por la parte superior del área de producción espacio no protegido 

que permite el ingreso de insectos 

 Inadecuado procedimiento de higiene de las áreas de procesamiento de 

alimentos. 

 Los sifones permiten el ingreso de plagas. 

 No todas las paredes son de material resistente a los procesos de limpieza 

y desinfección. 

 La unión entre pared y pared y entre techo y pared permite la acumulación 

de suciedad. 

 Se encontró que el techo era consideradamente alto y su construcción no 

permitía realizar estas labores de limpieza y desinfección. Las lámparas no 

están protegidas para evitar la contaminación en caso de ruptura, tampoco 

se evidencia que se encuentren limpias  

 La temperatura de la sala de producción no es adecuada para el 

procesamiento de carnes y derivados 

 No existe un sistema de ventilación y se permite el flujo de aire de una zona 

contaminada a una zona limpia 

 La embutidora no está fabricada con materiales resistentes al uso y a la 

corrosión, además presenta defectos y grietas  que impide limpiar y 

desinfectar correctamente. 

 Los equipos y las áreas de procesamiento de alimentos no se encuentran 

identificadas. 

 No existen tuberías para la conducción de alimentos. 

 Los equipos no están ubicados según la secuencia lógica del proceso 

tecnológico. 

 La puerta de acceso se encuentra con corrosión y en mal estado que 

dificulta el correcto cierre de la misma. 
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Gráfica 3. Porcentaje de cumplimiento de las Condiciones de Proceso. 

 
Fuente: Autores 

 

4.1.1.5 Requisitos Higiénicos de Fabricación. Se evaluaron los procedimientos 

y registros escritos para el control de calidad de las materias primas e insumos, 

igual que el rotulado, conservación y almacenamiento de los mismos. De igual 

manera, se analizó el material de fabricación de los envases y embalajes, las 

operaciones de fabricación, las operaciones de envasado y empaque, el 

almacenamiento del producto terminado y las condiciones de transporte. 

 

Se obtuvo un porcentaje de cumplimiento en términos generales del 42% 

encontrándose falencias en los procedimientos y registros escritos para el control 

de calidad de materias primas e insumos, las condiciones de recepción no evitan 

la contaminación y proliferación microbiana, los insumos no son sometidos a 

controles de calidad establecidos y su almacenamiento no es el adecuado, no se 

evidencia control de temperaturas de congelación, n en un área independiente, el 

proceso de fabricación del alimento no se realiza en óptimas condiciones 

sanitarias. No se evidencian registros de trazabilidad de las materias primas y en 

cuanto al transporte, algunos vehículos no cumplen las condiciones de 

refrigeración que requiere el producto. El sitio de almacenamiento de producto 

terminado no cuenta con elementos que permitan colgar el alimento, se mantiene 

en el piso sobre plásticos, además se almacena producto crudo con procesado, lo 

que puede ocasionar contaminación cruzada y por consiguiente generar 

problemas en la calidad e inocuidad del producto. El empaque no se realiza en 
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condiciones que eliminen posibilidades de contaminación y no se encuentra con 

las áreas requeridas para el proceso 

 

Gráfica 4. Porcentaje de cumplimiento de los Requisitos Higiénicos de 

Fabricación. 

 
Fuente: Autores 

 

4.1.1.6 Aseguramiento y Control de Calidad. Se evaluaron los sistemas de 

control que se llevan a cabo en la empresa para asegurar la calidad e inocuidad 

de los productos elaborados (16,66%) y el plan de muestreo que utilizan o si 

cuenta o no con un laboratorio que realice los servicios de muestreo. En este 

último ítem el porcentaje de cumplimiento general fue del 12,5% debido a que no 

existen manuales ni instrucciones escritas sobre equipos y procedimientos para la 

elaboración de los productos, no se evidencian fichas técnicas de los equipos, ni 

programas y procedimientos escritos de calibración de equipos e instrumentos de 

medición. De igual manera, la empresa no cuenta con laboratorio de control de 

calidad (0%). 

 

Como se puede observar en la gráfica 5, el estado de la empresa en desfavorable 

con un porcentaje de cumplimiento en general del 37.12% y por tal motivo se hace 

necesario intervenir todas las áreas y procedimientos para mejorar las condiciones 

de calidad e inocuidad de los alimentos preparados y las condiciones higiénico 

sanitarias del establecimiento.  
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Gráfica 5. Consolidado de las condiciones Higiénico- sanitarias de la empresa 

objeto estudio. 

 
Fuente: Autores. 

 

4.1.2 Plan de Mejoramiento. Con los resultados obtenidos en el diagnóstico 

Higiénico-sanitario se encontró deficiencias en el plan de saneamiento como la 

ausencia de manuales que incluyen el programa de limpieza y desinfección, 

manuales de manejo de residuos sólidos, control de plagas y agua potable, de 

igual forma, se evidenció falencias en equipos y utensilios, instalaciones y en 

capacitación de los manipuladores de alimentos. Por tal razón se elaboró un plan 

de mejoras para la empresa acorde a los aspectos encontrados. En la siguiente 

tabla se relaciona el plan de mejoramiento y se describen las acciones correctivas 

que se deben tomar para mejorar las condiciones del establecimiento. 
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Tabla 2.Plan de Mejoramiento de la Empresa “Sabor…es Factoría”. 

ASPECTOS A 
VERIFICAR 

ITEM HALLAZGO 
ACCION PREVENTIVO 

Y/O CORRECTIVA 
COSTO 

MATERIALES 

MANO DE 
OBRA (EN 

PESOS) 

COSTO TOTAL 
(EN PESOS) 

TIEMPO 
ESTIMADO 

DESARROLLO 
(DIAS) 

RESPONSABLE 

INSTALACIONES 
FISICAS DE LA 

EMPRESA 

1.1 

Se encuentran objetos en 
desuso alrededor de la planta 
como rejas, estibas, banda 
transportadora, entre otros. 

Retirar elementos y 
escombros  

80.000 80.000 8 
Operarios y 

Gerente 

1.3 
La construcción no impide el 
ingreso de plagas, no evita la 
entrada de polvo 

Instalacion angeos, 
cambio de regillas, 
instalacion de 
puerta 

350.000 150.000 500.000 30 

Operarios y 

Gerente 

1.4 

no hay una  adecuada  
separación  física  de  
aquellas  áreas  de 
producción susceptibles de 
ser contaminadas 

Divisiones en 
cortinas, puertas 
falsas y 
demarcacion de 
areas. 

480.000 210.000 690.000 30 

Operarios y 

Gerente 

1.5 

La construcción de la 
edificación no facilita las 
operaciones de limpieza y 
desinfección, además permite 
el acceso de plagas 

Resane y 
aplicación pintura 
epoxica de pisos 

850.000 150.000 1.000.000 20 

Operarios y 

Gerente 

ABASTECIMIENTO 
AGUA POTABLE 

2.1.1 

No existe   programa,   
procedimientos ni evidencia 
de análisis   (fisicoquímicos   y 
microbiológicos) sobre 
manejo y calidad del agua 

Diseño el programa 
de abastecimiento 
agua potable 

  
 30 

Operarios y 

Gerente 

2.1.2 

El agua llega directamente del 
acueducto, pero no existe 
control diario de cloro residual 
ni se llevan registros 

diseño de formato 
de registros   

 8 

Operarios y 

Gerente 
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Tabla 2. Continuación. 

ASPECTOS A 
VERIFICAR 

ITEM HALLAZGO 
ACCION PREVENTIVO 

Y/O CORRECTIVA 
COSTO 

MATERIALES 

MANO DE 
OBRA (EN 

PESOS) 

COSTO TOTAL 
(EN PESOS) 

TIEMPO 
ESTIMADO 

DESARROLLO 
(DIAS) 

RESPONSABLE 

MANEJO Y 
DISPOSICION DE 

RESIDUOS 
LIQUIDOS 

2.2.2 

La rejilla de recolección no 
tiene la capacidad ni el diseño 
para manejar correctamente 
estos residuos 

Instalar nueva 
rejilla en acero 
inoxidable de 
mayor capacidad 

180000 60000 240.000 30 

Operarios y 

Gerente 

2.2.3 
Cuenta con trampa de grasa, 
pero no está bien ubicada ni 
se le realiza limpieza 

Reubicación de la 
trampa de grasa y 
hacer limpieza 

30000 40000 70.000 15 

Operarios y 

Gerente 

MANEJO Y 
DISPOSICION DE 

RESIDUOS 
SOLIDOS 

2.3.1 

No existe programa de 
manejo y disposición de los 
residuos sólidos, ni se llevan 
los registros 

Diseño del 
programa de 
manejo de residuos 
solidos 

   
30 

Operarios y 

Gerente 

2.3.2 

Existen recipientes de 
recolección interna de los 
residuos sólidos o basuras, no 
están identificados, ni bien 
ubicados 

Compra y ubicación 
adecuada de un 
punto ecológico 

120000 40000 160.000 20 

Operarios y 

Gerente 

CONTROL DE 
PLAGAS 

2.4.1 

No existe    programa    ni    
procedimientos    específicos    
para el control integrado de 
plagas  

Diseño del 
programa manejo 
integrado de plagas 

  
 45 

Operarios y 

Gerente 

2.4.2 
Se evidencia presencia de 
moscas y roedores 

Aplicar 
procedimiento y 
llevar registros para 
el control de plagas 

  
 45  

Operarios y 

Gerente 

LIMPIEZA Y 
DESINFECCION 

2.5.1 

No existe  procedimientos  
específicos de limpieza y 
desinfección  ne las diferentes 
áreas de la planta, equipos, 
superficies y manipuladores 

Diseño del 
programa de 
limpieza y 
desinfección 

  
 60  

Operarios y 

Gerente 
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Tabla 2. Continuación. 
 

ASPECTOS A 
VERIFICAR 

ITEM HALLAZGO 
ACCION PREVENTIVO 

Y/O CORRECTIVA 
COSTO 

MATERIALES 

MANO DE 
OBRA (EN 

PESOS) 

COSTO TOTAL 
(EN PESOS) 

TIEMPO 
ESTIMADO 

DESARROLLO 
(DIAS) 

RESPONSABLE 

LIMPIEZA Y 
DESINFECCION 

2.5.2 

Se realiza inspección visual 
por parte del tecnólogo de 
control de calidad, pero no se 
llevan los registros, no hay 
evidencia de la inspección 

Diseño de formatos 
para registrar la 
aplicación de 
limpieza y 
desinfección 

   
60 

Operarios y 

Gerente 

INSTALACIONES 
SANITARIAS 

2.6.3 
No cuenta con lavamanos de 
accionamiento no manual en 
las áreas de elaboración 

Instalar un lavamos 
en acero inoxidable 
con accionar de pie 

900.000 45.000 945.000 30 

Operarios y 

Gerente 

2.6.4 
Es requerido el filtro sanitario 
y la planta no cuenta con él 
(pedilubio, lava botas) 

Instalar un filtro 
sanitario 

450.000 50.000 500.000 60 

Operarios y 

Gerente 

PERSONAL 
MANIPULADOR 

3.1.3 

Se evidencia que se retiran a 
la hora del almuerzo a un 
restaurante contiguo a la 
fábrica, con parte del uniforme 

Capacitacion en 
Buenas Practicas 
de Manofactura. 

  
 

 

Operarios y 

Gerente 

3.1.4 

No se evidencia el correcto 
procedimiento de lavado de 
manos ni la periodicidad que 
corresponde 

Capacitacion en 
Buenas Practicas 
de Manofactura. 

  
 

 

Operarios y 

Gerente 

Fuente: Autores. 
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4.1.3 Programas del Plan de Saneamiento. Se elaboraron los programas de 

limpieza y desinfección, manejo de residuos sólidos y líquidos, abastecimiento de 

agua y control de plagas el cual se le socializó a los manipuladores de alimentos y 

al propietario de la empresa. (Anexo 2).  

 

4.1.4 Capacitación a Manipuladores. Se llevó a cabo una charla magistral 

(anexo 3) a los empleados con el fin de socializar la evaluación higiénico sanitaria, 

el plan de mejoramiento y capacitarlos sobre cada uno de los programas del Plan 

de saneamiento y la condiciones de BPM. Durante el ciclo de capacitación básica 

se presentaron los siguientes temas: 

 Normas y hábitos higiénicos 

 BPM 

 Limpieza y desinfección. 

 Manejo de residuos sólidos y líquidos. 

 Control de Plagas. 

 Saneamiento básico. 

 

Cada ciclo de capacitación se complementó con actividades lúdicas (folletos, 

videos y juegos (Anexo 4)) los cuales fueron un medio de refuerzo para cada uno 

de los temas vistos. De igual manera, se realizó el seguimiento a las 

manipuladoras sobre las normas de almacenamiento, manipulación y condiciones 

higiénicas, tal y como se muestra en la imagen 3. 

 

Imagen 3. Capacitación a Manipuladores de Alimentos de la empresa objeto 

estudio. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 
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4.2 DISCUSIÓN DE RESULTADOS 

 

La seguridad alimentaria se ha constituido en una exigencia social prioritaria y los 

fracasos en esta área son juzgados con un alto nivel de intransigencia, tanto por 

los ciudadanos como por los mercados propios de las sociedades occidentales 

que reclaman la consecución para esta y otras áreas del ”riesgo cero“, 

consecuentemente alcanzar esos niveles requeridos se ha convertido en un 

objetivo estratégico tanto para los operadores económicos que compiten en el 

mercado como para las instancias administrativas que tienen la obligación de 

garantizar la seguridad. La seguridad no es el espontaneo fruto de hacer lo obvio 

sino la meritoria consecuencia de planificar un resultado, se necesita el 

compromiso de la alta dirección, de los operarios y manipuladores de alimentos, 

entre otros actores, sino que además, se precisa de instrumentos de gestión, para 

organizar los objetivos de la seguridad alimentaria. (Rodríguez, 2011). Primero se 

debe plantear un plan de mejoramiento tal y como lo define Sánchez (2013) en su 

trabajo donde considera que gracias al plan de mejoramiento y mediante el 

desarrollo de la práctica de las actividades planteadas en el mismo, se logra 

establecer e implementar programas de calidad con registros necesarios que se 

requieren en una empresa de alimentos, al igual que se logra concientizar al 

personal manipulador de la importancia de actualizarse en los parámetros que 

dictan las normas de buenas prácticas de manufactura. De igual manera, 

Rofríguez Webster (2011) expone que las medidas de control de la inocuidad y la 

calidad, varían según la etapa en que se encuentra el alimento y también según 

las características de dicho alimento, Esto comprende desde las llamadas "buenas 

prácticas agrícolas" (BPA);buenas prácticas de manufactura (BPM), al uso de 

pesticidas, control de plagas, manejo de residuos, limpieza y desinfección, entre 

otros; así como el sistema de control de la higiene en la manipulación de 

alimentos, un sistema adoptado internacionalmente y obligatorio en la unión 

europea desde enero 2004. 

 

Por los argumentos anteriores, es necesario que las empresas de alimentos 

cuenten como mínimo con un plan de saneamiento documentado e implementado 

que permita garantizar que los productos elaborados cuentan con un régimen de 

calidad e inocuidad que permite que el consumidor se sienta seguro del producto 

que está adquiriendo. Para tal fin, es importante la aplicación de cuatro 

componentes para poder implementar un sistema BPM efectivamente en una 

planta y que éste sea efectivo. Estos componentes son: el compromiso de la 

gerencia el cual es lo más importante para que el sistema BPM pueda ser aplicado 

en una empresa. Si la gerencia no está convencida de los beneficios que puede 
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traer la implementación de este programa, no se puede pretender que los 

empleados u operarios lo estén. El rol de la gerencia es muy importante en todo el 

proceso de mejoramiento de una empresa, ya que se traduce en proporcionar los 

recursos económicos y humanos necesarios y ser el guía en todo momento 

enseñando con el ejemplo. En este caso. El propietario y los manipuladores de 

alimentos de la empresa son clave para que el plan de mejoramiento y los 

programas del plan de saneamiento puedan ser desarrollados y a su vez se 

realicen las modificaciones pertinentes en las instalaciones, se lleven a cabo las 

prácticas higiénicas y contar con el equipo técnico, tecnológico y humano para 

garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos que se elaboran en el 

establecimiento. (Ledezma ,2003). 

 

Es necesario que los programas estén documentados y registrados, ya que 

representan un componente necesario para determinar el correcto funcionamiento 

de una empresa y para determinar si está cumpliendo con todos los requisitos 

como monitoreo de los factores que pueden afectar la calidad del producto 

(almacenamiento de los productos, temperatura, ph, humedad relativa, tiempos de 

cocción, refrigeración entre otros); registro de capacitaciones, enfermedades y 

cumplimiento de las medidas higiénicas, manejo preventivo de los equipos y su 

mantenimiento, control de llegada y salida de materias primas, control de las 

fechas de elaboración y vencimiento de los productos almacenados, entre otros 

aspectos importantes que permitan evitar contaminación de los alimentos e 

intoxicaciones por su consumo. Asimismo, es de vital importancia la capacitación 

del recurso humano, ya que en ellos recae la mayoría de responsabilidad del 

cumplimiento de las BPM. Se debe establecer un programa de capacitaciones que 

sirva como retroalimentación. Se recomienda realizar una capacitación cada seis 

meses, pero el programa de capacitación dependerá más de la rotación del 

personal y el nivel de deficiencia que exista en la aplicación de las normas del 

sistema  

 

Arispe (2007), describe que en la industria de alimentos, la inocuidad es un 

componente esencial de la calidad tota y la inocuidad de los productos debe 

considerarse sin ninguna duda, la prioridad máxima. Un alimento debe ser inocuo 

y no este requisito no es negociable, a diferencia de otras características del 

producto (como el aspecto, el sabor o el costo). Los consumidores demandan y 

confían en que la inocuidad esté presente en todo tipo de alimento, sea 

manufacturado, tratado con mínimo proceso, o fresco y la industria alimentaria 

tiene la responsabilidad legal y moral de cumplir con esas expectativas. En la 

actualidad la industria de los alimentos requiere un enfoque integrado y profesional 
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para el desarrollo del negocio, para así asegurar la satisfacción del cliente, la 

calidad y la inocuidad de los productos y procesos. La  elaboración de productos 

alimenticios inocuos necesita que el sistema de garantía de inocuidad se edifique 

sobre cimientos sólidos. La implementación de un sistema de Análisis de Peligros 

y Puntos de Control Críticos, HACCP por sus siglas en inglés (Hazard Analysis 

and Critical Control Points), actualmente constituye un sistema fundamental para 

cumplir con estos requisitos de inocuidad, e idealmente debería vincularse a un 

sistema de gestión de la calidad integral. Sin embargo, es importante comenzar  

implementando la cultura de las buenas prácticas higiénicas y  BPM con 

integración de los programa del plan de saneamiento, para que los manipuladores 

de alimentos de las pequeñas empresas se concienticen de la importancia de 

mantener la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran, tal y como lo 

concluye Jarrín (2012) en el trabajo realizado en los expendios de carne de los 

mercados municipales de ecuador donde observó que las personas conocen 

sobre el tema de manipulación de alimentos y buenas prácticas de manufactura 

pero no lo practican , eso resta calidad y confiabilidad a los productos, siendo una 

posible fuente de enfermedades transmitidas por los alimentos. Con el afán de 

mejorar estos malos hábitos, implementó el programa de capacitación el cual dio 

soluciones a todos los problemas existentes y comprobó que al ponerlos en 

práctica por parte de los comerciantes en los mercados municipales, bajó el índice 

de contaminación y mejoró las condiciones de calidad de los alimentos allí 

distribuidos. 

 

En la empresa “Sabor…es Factoría”, se estableció el plan de mejoramiento y 

capacitación de los manipuladores, los cuales son conscientes de la necesidad de 

implementar los programas del plan de saneamiento y es compromiso del gerente 

que esto se lleve a cabo con el fin de cumplir con la normatividad vigente y 

proporcionar al consumidor un producto de calidad. 
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5. CONCLUSIONES 

 

 

Se determinó por medio del diagnóstico higiénico sanitario que la empresa se 

encontraba en un nivel desfavorable ya que no cumplía con los requerimientos 

descritos por el acta de inspección sanitaria y exigidos por la norma (Res. 

2674/2013) con un porcentaje de cumplimiento general del 37.12%. 

 

Las no conformidades más relevantes fueron la proliferación de plagas, 

instalaciones locativas no apropiadas, manipulador de alimentos no calificado, 

manejo inadecuado de residuos y falencias en el aseguramiento de la calidad. 

 

Se adquirieron equipos y utensilios necesarios para la elaboración de los 

productos cárnicos, se llevó a cabo mejoras locativas como separación de áreas 

de producción, señalización, protección de techos, instalación de redes de agua 

potable, cambio de rejillas, trampas de grasa y modificación en los pisos del área 

de producción. 

 

Se elaboraron los documentos que describen los programas de limpieza y 

desinfección, manejo de residuos sólidos y líquidos, el programa de control de 

plagas y abastecimiento de agua potables con los diferentes procedimientos, 

alcance e instructivos con el fin de llevar a cabo su ejecución e implementación.  

 

Se sensibilizó a los manipuladores de alimentos en cuanto al uso adecuado del 

uniforme, los elementos de protección personal, los hábitos higiénicos y el manejo 

de las buenas prácticas. 

 

Como impacto social en el desarrollo del proyecto se logró la generación de siete 

(7) empleos directos para la línea de producción cárnica e incluyendo mujeres 

cabeza de hogar, contribuyendo de esta manera al bienestar y calidad de vida de 

siete hogares en el área metropolitana de Bucaramanga. 
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RECOMENDACIONES 

 

 

Implementar los programas del plan de saneamiento en la empresa “Sabor… es 

factoría” con el fin de cumplir con lo establecido por la norma y mejorar las 

condiciones higiénico sanitarias del establecimiento. 

Implementar y llevar a cabo cada una de las actividades planteadas en el plan de 

mejoramiento. 

 

Realizar las adecuaciones necesarias en infraestructura, adquisición de equipos y 

utensilios necesarios y requeridos para el buen funcionamiento de la empresa. 

 

Continuar con un plan de capacitación constante a los manipuladores de alimentos 

y al propietario de la empresa para que se sensibilicen de la importancia de las 

BPM en el desarrollo y buen funcionamiento de la misma. 

 

Realizar monitoreo y seguimiento a los procesos de limpieza y desinfección, 

manejo de residuos sólidos y líquidos, control de plagas y abastecimiento de agua, 

con el fin que se lleve a cabo correctamente su implementación. 

 

Establecer un plan de inversión con proyección a corto plazo con el fin de realizar 

las adecuaciones y mejoras pertinentes a la empresa y cumplir con lo exigido por 

la norma y con lo que requieren los consumidores. 

 

Que el programa de especialización en seguridad alimentaria continúe formando 

especialistas que trabajen con las empresas brindando la asesoría pertinente para 

su mejoramiento continuo. 

Para asegurar la inocuidad de los alimentos se debe controlar la contaminación 

foránea que llega con la materia prima, mantener una capacitación constante del 

personal acerca de la importancia de la implementación de las buenas prácticas 

de manufactura y del cumplimiento de los procedimientos descritos en los 

manuales del plan de saneamiento. 
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ANEXO 1. ACTA DE INSPECCIÓN SANITARIA APLICADA PARA FÁBRICAS 
DE ALIMENTOS. 
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ANEXO 2. PROGRAMAS DEL PLAN DE SANEAMIENTO. 
 

 
  



 

73 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

74 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

75 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

76 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

77 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 
  



 

78 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

79 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

80 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 
  



 

81 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

82 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
  



 

83 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 
  



 

84 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

85 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

86 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

87 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

88 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

89 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

90 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

91 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

92 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

93 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

94 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

95 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

96 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

97 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

98 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

99 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

100 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

101 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

102 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

103 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 

  



 

104 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

105 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

106 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 

  



 

107 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
 
 
 

  



 

108 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 



 

109 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

110 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

111 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

112 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

113 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

114 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

115 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

116 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

117 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

118 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

119 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

120 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

121 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

  



 

122 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

123 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

124 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 
  



 

125 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

126 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

127 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

128 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

129 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

130 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

131 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

132 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

133 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

134 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

135 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

136 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

137 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

138 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

139 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

140 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

141 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

142 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

143 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

144 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

 

  



 

145 
 

 

 
Gerson Montañez  Alirio Angarita 

ANEXO 3. REGISTRO FOTOGRÁFICO DE LA CAPACITACIÓN 
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ANEXO 4. FOLLETO DE CAPACITACIÓN 

 

 


