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1. RESUMEN 

 

 

El presente trabajo se realizó con el fin de implementar las buenas prácticas de manufactura 

(BPM) en la empresa Nutrí integrales y All Great teniendo como base la Resolución 2674 de 

2013. Para esto se realizó un diagnóstico inicial empleando el Acta de Inspección Sanitaria 

con Enfoque de Riesgo para Fabricas de Alimentos versión 04 que instaura el INVIMA en 

el que se evaluaron los siguientes aspectos: Diseño y características de las instalaciones, 

equipos requeridos, requisitos sanitarios y ambientales, requisitos para los manipuladores de 

alimentos, operaciones clave en el proceso y la verificación sobre el producto final, para saber 

cuál era el porcentaje de cumplimento actual de la empresa y encontrar las no conformidades 

que se estaban presentando; posteriormente se aplicó un análisis de causa raíz donde se 

empleó el método 5W2H a las no conformidades halladas en cada aspecto en el que se analizó 

el origen del problema y la solución más efectiva; seguidamente se implementaron las 

correspondientes acciones correctivas, preventivas y de mejora destacando que algunas 

quedaron pendientes por aplicar; y finalmente se realizó el diagnostico final en el que se logró 

obtener un aumento en el porcentaje de cumplimiento pasando de (68%) a (90%). Destacando 

que se deben seguir haciendo revisiones en las instalaciones de la empresa con el fin de 

asegurar la calidad de los productos y de los trabajadores.  

 

Palabras claves: Buenas prácticas de manufactura (BPM), calidad, cumplimiento, 

inocuidad, higiene. 
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2. INTRODUCCIÓN 

 

 

El presente trabajo aborda temas importantes que se tienen en cuenta en la industria 

de alimentos siendo estos la inocuidad y la calidad. La inocuidad se refiere a las condiciones 

y medidas necesarias durante la producción, almacenamiento, distribución y preparación de 

alimentos para asegurar que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud. 

Cada vez más, se hace más necesario cumplir con los requisitos higiénico-sanitarios 

ya que esto le da al cliente la seguridad de que el alimento que está consumiendo es elaborado 

con los más altos estándares de calidad, los cuales garantizan la reducción de riesgos 

asociados a la producción de alimentos. Por consiguiente, una de las normas que se han 

desarrollado son las buenas prácticas de manufactura (BPM), según la definido en el artículo 

3 de la Resolución 2674 de 2013 “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” 

(Mininisterio de salud y porteccion social , 2013). 

Teniendo en cuenta que la salud de los consumidores es un pilar fundamental en la 

industria alimentaria, el presente trabajo se centró en la implementación de un plan gradual 

de cumplimento de las buenas prácticas de manufactura bajo la Resolución 2674 de 2013 en 

la impresa Nutrí integrales & All Great, donde se evaluó el cumplimiento de los requisitos 

sanitarios enfocados en el diseño y características de las instalaciones, equipos requeridos, 

requisitos sanitarios y ambientales, requisitos para el manipulador de alimentos, operaciones 

clave en el proceso y verificación sobre el producto final. Así pues, el objetivo principal fue 

mejorar en función a la inocuidad alimentaria y lograr obtener un aumento en el porcentaje 

de cumplimiento de las BPM.   
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3. JUSTIFICACION 

 

 

Cada día se hace más necesario para el cliente, obtener y consumir productos que se 

elaboren con los más altos estándares de calidad, los cuales garanticen la reducción de riesgos 

asociados a la producción de alimentos. Para ello se han desarrollado diversas normativas 

que se aplican a la producción y distribución de alimentos entre las que se encuentran las 

buenas prácticas de manufactura que cumplen un papel importante en dichos procesos. 

La industria alimentaria tiene una alta responsabilidad con los consumidores de 

proveer productos con condiciones de calidad no cuestionables, garantizando la no afectación 

de la salud, lo cual, en caso de ocurrir, representaría daños tangibles (demandas, sanciones) 

e intangibles (desconfianza del público) para la empresa. Tal situación obliga a organización. 

a estar día a día al pendiente de sus procesos productivos buscando evitar falencias que 

deriven en mala calidad de los productos (Gaviria & Vanegas , 2018).   

A diario los seres humanos se encuentran expuestos a infinidad de enfermedades 

infectocontagiosas, de las cuales la mayoría se pueden evitar si al momento de preparar los 

alimentos se tiene en cuenta la importancia de la higiene, tanto personal como del buen 

lavado de los alimentos que se quieren consumir, de esta manera se garantizaría la inocuidad 

y se evitarían las enfermedades trasmitidas por los alimentos que en algunos casos podría 

causar graves daños en la salud.  

Es por esto que se realizó el presente trabajo con el fin de dar el mayor cumplimiento 

a la Resolución 2674 de 2013 elaborando un plan gradual de las buenas prácticas de 

manufactura (BPM) para la empresa procesadora de cereales Nutrí integrales & All Great en 

el que se identificaron las falencias que se venían presentando y de esta manera se les dio 

solución planteando acciones preventivas y correctivas que influyeron en el mejoramiento de 

los procesos y calidad de los productos.  
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4. MARCO REFERENCIAL  

 

 

4.1. ANTECEDENTES 

Tabla 1. Estudios realizados  

TITULO AUTOR RESULTADO 

Buenas Prácticas de 

Manufactura en 

comedores del 

Mercado Central de 

Abasto de Asunción, 

Paraguay 

(Garcia et 

al., 2017) 

Evaluaron la aplicación de las buenas prácticas 

de manufactura en comedores del mercado 

central de abastos de Asunción, Paraguay que 

producen sándwiches de verduras. Para realizar 

el estudio incluyeron 50 comedores del Mercado 

Central de Abasto que producen sándwiches de 

verduras y que accedieron a participar del 

estudio. La evaluación la realizaron con una lista 

de verificación basada en el Codex Alimentarius 

(FAO/OMS) donde evaluaron las condiciones 

ambientales de los locales. Los resultados 

mostraron que el 60% (30) de los mismos no 

presentaban buena higiene en los techos, 

paredes, suelos, ventanas y puertas. Así mismo 

constataron la presencia de animales o vectores 

en las inmediaciones en el 32% (16). El 46% (23) 

de los locales no desechaban correctamente sus 

residuos y en cuanto a los basureros, el 54% (27) 

poseía basureros cerca de los alimentos y solo el 

46% (23) contaba con tapa. El 42% no adquiría 

la materia prima de proveedores autorizados, y 

30% utilizaba agua reciclada. El 10% no lavaba 

los productos de ninguna forma, el 86% de los 
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manipuladores refirió lavarse las manos antes y 

el 88% después de manipular los alimentos. El 

82% tenía el pelo recogido y uñas limpias y 

cortas, y el 46% utilizaba accesorios (anillos, 

relojes y pulseras). En el 42% la misma persona 

manipulaba los alimentos y cobraba. El 20% 

recibió capacitación y el 43% fue inspeccionado 

por la Municipalidad de Asunción. Concluyeron 

que las condiciones ambientales de los locales 

demostraron un aspecto poco recomendable, 

debido a las condiciones de infraestructura 

edilicia. 

Propuesta de 

implementación de las 

buenas prácticas de 

manufactura frente a 

la Resolución 2674 de 

2013 para un 

restaurante de comida 

típica 

(Vasquez et 

al., 2018) 

Elaboraron una propuesta para la 

implementación de las buenas prácticas de 

manufactura de acuerdo a los establecido en la 

Resolución 2674 de 2013, para esto realizaron un 

diagnóstico inicial en el que hicieron uso del acta 

de inspección sanitaria con enfoque de riesgo 

para establecimientos de preparación de 

alimentos para conocer el estado en que se 

encontraba el restaurante evaluando los 

siguientes aspectos: edificación e instalaciones, 

equipos y utensilios, personal manipulador de 

alimentos requisitos higiénicos y por ultimo 

saneamiento. Encontraron que en los tres 

primeros aspectos tenía solo la mitad de 

cumplimiento, es decir, para edificación e 

instalaciones solo se cumplía con un 5% de un 

10% esperado, así mismo para quipos y 
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utensilios se esperaba un 12% y el resultado fue 

6%, y para la persona manipuladora se esperaba 

un 20% pero se obtuvo 10%, para requisitos 

higiénicos y saneamiento el porcentaje fue 

mayor 17 y 25,5% para cada uno 

respectivamente. Finalmente formularon que se 

un plan de acción para corregir todas las 

falencias presentes con el fin de que la empresa 

lo implementara y poder lograr un mayor 

cumplimiento de las BPM.  

Plan de 

implementación de 

buenas prácticas de 

manufactura en el 

proceso de cacao seco 

fermentado 

en La Aspro las 

Lomas- Piura.2019” 

(Chiroque 

Quito, 

2020) 

Elaboraron un plan de implementación de 

buenas prácticas de manufactura para la mejora 

de la calidad en el proceso de cacao seco 

fermentado en la ASPRO – Las Lomas – Piura. 

Ya que en este proceso se venían presentando 

deficiencias vistas desde el punto de exigencias 

de las buenas prácticas de manufactura. Para ello 

realizaron un diagnóstico inicial donde se aplicó 

una lista de verificación (check list) elaborados 

por la Dirección General de Salud (DIGESA) y 

aprobada mediante la Resolución Ministerial 

N°779-2019-MINSA. Encontraron que LA 

ASPRO LAS LOMAS cumplía solamente con 

un 42.3% de los requisitos exigidos por la 

reglamentación nacional para las BPM. Debido 

a esto determinaron que las áreas de 

instalaciones físicas, procesamiento de producto, 

condiciones de higiene son de primera prioridad 

para la implementación de las BPM. Finalmente 
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elaboraron un manual de BPM para producción 

de cacao seco fermentado con el fin de vigilar 

todos los procesos y aumentar el porcentaje de 

cumplimento de las BPM 

Plan de acción para el 

proceso de calidad 

alimentaria de 

una empresa de 

servicios de 

alimentación en Cali – 

Valle del 

Cauca, analizando el 

estado actual de su 

centro de 

producción frente a la 

Resolución 2674 de 

julio 2013 

(Gaviria et 

al., 2018) 

Desarrollaron un plan de mejoramiento para el 

proceso de Calidad Alimentaria, conforme a la 

Resolución 2674 de julio de 2013 en el Centro 

de Producción Cali – Valle. Realizaron una 

revisión documental para evaluar las 

condiciones en las que se encontraba la empresa 

donde encontraron deficiencias en el estado de la 

infraestructura y equipos, personal no 

capacitado, malas prácticas higiénicas programa 

de saneamiento incompleto y poco control en el 

área de producción por parte del jefe de 

producción. Para cumplir con los lineamientos la 

Resolución 2674 de julio de 2013, realizaron un 

análisis de causa raíz aplicando la técnica de los 

5 por qué, de esta manera determinaron con 

mayor precisión y objetividad los hechos que 

generaban las problemáticas evidenciadas en la 

empresa. Finalmente plantearon una serie de 

acciones correctivas y de mejora para todos los 

hallazgos hechos con el fin de mejorar el 

porcentaje de cumplimiento de la Resolución 

2674 de 2013 

         Fuente: con adaptación de autor.   
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4.2. MARCO CONTEXTUAL  

 

4.2.1. Empresa Nutrí Integrales & All Great  

 

Figura  1. Logo de la empresa 

 

Fuente: Nutrí integrales & All Great  

La empresa Nutrí Integrales & All Great ubicada en el municipio de los patios, es 

una empresa Norte santandereana con más de 10 años de experiencia en la producción y 

comercialización de productos integrales. 

Figura  2. Ubicación de la empresa Nutrí Integrales & All Great 

 

Fuente: (Google Maps , 2022) 
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Nutrí Integrales & All Great produce una gran variedad de productos integrales 

elaborados a partir de frutos secos, semillas, frutas deshidratadas, entre otros ingredientes 

que aportan energía y nutrientes al consumidor, además utiliza como sustituto de endulzante 

la miel y el melado de panela, de esta manera garantiza productos saludables y nutritivos a 

sus consumidores entre los que se encuentran: panes integrales, cereales para el desayuno, 

harinas, barras de cereal, granolas, galletas, turrones, mermeladas, frutos deshidratados y 

frutos secos, de esta manera ofrece a sus consumidores un alimento saludable que puede ser 

ingerido a cualquier hora del día garantizando calidad y buen precio.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Nutrí integrales & All Great  

 

Figura  3. Presentaciones de barras de cereal 
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Figura  4. Presentación frutos secos 

 

Fuente: Nutrí integrales & All Great  

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Nutrí integrales & All Great  

 

 

Figura  5. Presentación de granolas 
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Fuente: Nutrí integrales & All Great  

Los productos son distribuidos a distintos municipios del departamento de Norte de 

Santander, estos son: Pamplona, Ocaña, los patios y la ciudad de Cúcuta, por otra parte, sus 

productos se pueden encontrar en supermercados como: Los montes, la canasta, etc. En 

gimnasios, hoteles, restaurantes y tiendas naturistas.  

Actualmente la empresa maneja la línea de pan integral, cereales y barras funcionales 

elaboradas a partir de frutos deshidratados y semillas, entre los productos más apetecidos por 

los consumidores está el pan integral, seguido por la granola y barras funcionales. 

Esta empresa maneja diversidad de programas de buenas prácticas de manufactura, 

siendo estos revisados por el INVIMA, de tal manera nutrí-integrales cumple con las 

normativas vigentes establecidas por nuestro país colombiano que deben ser cumplidas por 

las empresas. Además, posee un diseño de infraestructura en el cual su proceso de producción 

esta sincronizado secuencialmente y monitoreado. 

Cabe considerar por otra parte, que la empresa como organización cuenta con un 

organigrama donde se observa la estructura jerárquica que se maneja conformado 

inicialmente por el gerente, seguido por el jefe de calidad y por último el operario siendo esta 

una manera de generar empleo y contribuir con el municipio, además cuenta con una misión, 

visión y unas políticas de calidad:  

Figura  6. Presentación panes integrales y galleta 
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Misión: Ofrecer a nuestros consumidores productos saludables de excelente calidad 

y altamente nutritivos que puedan ser consumidos por cualquier persona y en cualquier 

ocasión. 

Visión: Abarcar todo el mercado a nivel departamental y nacional ofreciendo nuevos 

productos siempre caracterizándonos por una excelente calidad y atención al cliente. 

 

4.3. MARCO TEÓRICO 

 

4.3.1   Buenas prácticas de manufactura (BPM) 

Las buenas prácticas de manufactura (BPM) según la definido en el artículo 3  de la 

Resolución 2674 de 2013 “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” 

(Mininisterio de salud y porteccion social , 2013). 

Se considera al sistema de Buenas Prácticas de Manufactura la base de todos los 

procesos para garantizar la inocuidad del alimento, es aquel que toda empresa debe manejar 

y por el que se parte para el desarrollo de los diferentes procesos.  A partir de las BPM, se 

busca eliminar el riesgo que representan los contaminantes para el producto, desde la 

recepción de la materia prima hasta antes de la comercialización, indicando en cada etapa las 

responsabilidades y llevando un registro de los sucesos que conllevan la obtención del 

producto (Chiroque Quito, 2020). 

Un programa BPM aplicado a una industria requiere, al igual que otras normas tales 

como ISO, la auditoría permanente para verificar el cumplimiento del sistema. Estos 

controles generalmente están basados en las recomendaciones del Codex Alimentarius y se 

ejecutan tomando diez aspectos de verificación: 
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• Infraestructura edificación y operacional. 

• Materias primas, insumos directos e indirectos. 

• Métodos y procedimientos. 

• Equipos, utensilios y herramientas. 

• Personal (prácticas; capacitación, elementos de protección). 

• Producto terminado. 

• Servicios. 

• Manejo de residuos. 

• Control de Plagas. 

• Logística, transporté y distribución. 

4.3.1.1 Ventajas de la implementación de las BPM. 

La implementación de Buenas Prácticas de Manufactura trae consigo grandes 

ventajas como: 

• Reducción de enfermedades transmitidas por abruptos y mejoría en la salud 

de la población. 

• Protección a la industria alimenticia en litigios, evita pérdidas de ventas, 

pérdidas por devolución o reproceso de productos, publicidad negativa 

causada por brotes alimentarios que provocan sus productos. 

• Mejoría en la moral de los funcionarios de la planta. 

• Mejoría en la confianza del consumidor en la seguridad de su producto. 

• Minimizar riesgos de contaminación y facilitar todas las tareas de higiene y 

lucha contra plagas. 

4.3.1.2 Ventajas para la Organización 

• Mejorar los sistemas de calidad de la empresa. 

• Mejorar el proceso de producción. 

• Reducir los tiempos de ejecución de las actividades. 

• Establecer puntos críticos como cuellos de botella. 

• Mejorar la comunicación interna de la propia organización. 
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• Ayudar al cumplimiento de las distintas legislaciones vigentes. 

• Monitorización y trazabilidad de procesos. 

• Automatización de los procesos. 

• Optimizar los recursos de la organización. 

4.3.1.3 Ventajas para los Clientes 

• Mejora las condiciones de higiene en los procesos 

• Mantiene una imagen de los productos y de la empresa 

• Estandariza la inocuidad en las operaciones 

• Garantiza una infraestructura apegada a las exigencias legales 

• Posibilidad de acceso a nuevos mercados 

Para dar un completo cumplimiento a la Resolución 2674 de 2013 se debe elaborar 

un manual de BPM el cual toda industria de alimentos debe tener, este consta de un plan de 

saneamiento básico que incluye los procedimientos con los cuales se va a regir la 

organización para disminuir la contaminación en los productos manufacturados, de esta 

manera se garantiza que se lleven a cabo los programas del plan de saneamiento que debe 

incluir como mínimo los siguientes programas:  

• Programa de limpieza y desinfección  

• Programa de control integrado de plagas  

• Programa de residuos sólidos  

• Programa de líquidos  

• Programa de control de agua potable  

• Programa de capacitación de manipuladores  

Cada programa consta de un cuerpo de trabajo el cual comprende: 

• ¿Qué es el programa? 

• ¿Para qué se implementa? 

• ¿Por qué se implementa? 

• ¿Cómo se implementa? 
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• ¿Quién o quiénes son los responsables de su implementación? 

• ¿Cuáles son los documentos básicos que apoyan cada programa? 

• Registro de monitores y/o verificación. 

• Formatos de control (sistema de monitoreo) 

• Formatos de inspección (Chiroque Quito, 2020) 

4.3.2 Perfil sanitario  

El perfil sanitario es la herramienta que ayuda a determinar el nivel o índice del 

cumplimiento de los aspectos evaluados en el diagnostico sanitario. El diagnóstico determina 

el estado sanitario actual de un lugar evaluado.  

Está diseñado y dirigido para evaluar el cumplimento de las exigencias y sugerencias 

hechas por la Resolución 2674 de 2013, con el fin de cuantificar de forma porcentual cual es 

el nivel de cumplimiento frente a la Resolución. Consiste en calificar los parámetros exigidos 

de acuerdo al estado general de la planta, procesos, personal y producto.  

El perfil higiénico sanitario se compone de:  

• Numeral: Numera en forma ordenada las filas de evaluación.  

• Aspectos a verificar: En esta columna se encuentra la síntesis de cada uno de 

los ítems que se encuentran en el decreto.  

• Puntaje máximo (PMX): Define el puntaje máximo que se puede obtener por 

capitulo evaluado del decreto. 

• Puntaje obtenido (POB): Es el puntaje que se obtiene en la aplicación de la 

evaluación del aspecto a verificar. 

• Observaciones: Aquí se describe lo observado que se pueda tener como 

aspecto de mejora o cambio que afecte las condiciones de proceso. (Perez 

Galvez, 2010) 
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4.3.3  Ejecución de las BPM  

La ejecución de las BPM se hace con base en los resultados arrojados por el 

diagnóstico inicial, buscando llegar al máximo nivel de cumplimiento de todos los aspectos 

que han sido evaluados en el perfil sanitario. 

Para poner en marcha el plan de BPM se deben implementar los cambios en cuestión 

de edificación e instalaciones, condiciones del área de elaboración, equipos y utensilios, 

personal manipulador, requisitos higiénicos de fabricación, aseguramiento y control de la 

calidad, saneamiento, almacenamiento, distribución, transporte y comercialización. Todo 

esto dependiendo de lo establecido por el perfil sanitario y lo gestionado en el plan BPM. 

Según la Resolución 2674 de 2013 el diseño de las BPM debe evaluar los siguientes 

ítems: 

Edificación e instalaciones 

• Localización y accesos. 

• Diseño y construcción 

• Abastecimiento de agua 

• Disposición de residuos sólidos 

• Disposición de residuos líquidos 

• Instalaciones sanitarias 

Condiciones específicas en el área de elaboración 

• Pisos y drenajes 

• Paredes 

• Techos 

• Ventanas y otras aberturas 

• Puertas 

• Escaleras, elevadores complementarios 

• Iluminación 

• Ventilación 
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Personal manipulador de alimentos 

• Estado de salud 

• Educación y capacitación 

• Practicas higiénicas y medidas de protección 

Requisitos higiénicos de fabricación 

• Condiciones generales 

• Materias primas e insumos 

Aseguramiento y control de la calidad 

• Control de la calidad 

• Sistema de control 

• Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización 

4.3.4 Lista de chequeo  

Las listas de chequeo o checklist son formatos de control, se crean para registrar 

actividades repetitivas y controlar el cumplimiento de una serie de requisitos o recolectar 

datos ordenadamente y de forma sistemática. Se señalan además los principales usos, cómo 

usarlos, cuáles son los aspectos que se verifican (González et al., 2012) 

La función de una lista de chequeo varía de acuerdo al tipo de hoja. Esto es lo que 

dice Kaoru Ishikawa: 

• Para cuantificar los defectos por producto 

• Para cuantificar defectos por localización 

• Para cuantificar defectos por causa (maquina o trabajador) 

• Para realizar un seguimiento a las actividades de un proceso (lista de 

verificación) (Betancour, 2016) 
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4.3.5  Método 5W2H 

5W2H es una herramienta de gestión que a través de 7 cuestionamientos nos permite 

elaborar un plan de acción de forma sistemática y estructurada. Su aplicación es sencilla y 

puede realizarse individual o en grupo (Betancourt, 2018) 

Además, esta herramienta permite una divulgación fácil a la organización de los 

planes de acción que se están realizando con el fin de que las personas que tengan ideas de 

mejora sobre estos procesos puedan realizarlas a los responsables del proyecto (Herrera 

Pelaez , 2018) 

De este modo se plantean los siguientes interrogantes: ¿Qué se hará?, ¿Por qué se 

hará?, ¿por quién se hará?, ¿Cuándo se hará?, ¿Dónde se hará?, ¿Cómo se hará? Y ¿Cuánto 

costara?  

Figura  7. Método 5W2H 

Fuente: (Google Imagenes, 2022) 
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Tabla 2. Explicación de preguntas del método 5W2H 

METODO 5W2H 

5

W 

 What  ¿Qué? ¿Qué se quiere hacer? 

 Who ¿Quien? Persona, entidad o grupo responsable de la ejecución  

 Where ¿Dónde? ¿En qué sitio o lugar se va realizar?  

 When  ¿Cuándo

? 

¿En qué momento se va ejecutar lo anunciado? 

 Why  ¿Por 

qué? 

La razón por la cual se quiere hacer lo anunciado  

2H  

How ¿Cómo? ¿De qué forma se va hacer? ¿qué procedimiento se va 

aplicar? 

How 

much 

¿Cuánto? ¿Cuánto va costar? 

Fuente: Adaptado de  (Grosbelli, 2014) 

Este método permite proponer las soluciones a los problemas identificados con 

anterioridad, de este modo se realizará una tabla en el que se plasmaran estas soluciones con 

el fin de darles una rápida solución. 

 

4.4. MARCO LEGAL  

 

Para dar cumplimento a los objetivos planteados en el presente trabajo se tendrá en 

cuenta la siguiente normativa: 

4.4.1. Resolución 2674 de 2013 

 Establece 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 materias primas 

de alimentos y los requisitos para la notificación, permiso registro sanitario de los alimentos, 

según el riesgo en salud pública, con el fin de proteger la vida y la salud de las personas. Ver 

tabla 3.  
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Tabla 3. Normativa de las condiciones generales de higiene en la fabricación de alimentos 

según la Resolución 2674 de 2013 

Condiciones generales de higiene en la fabricación de alimentos  

1. Edificación e instalaciones  

1.1. Localización y diseño  

Articulo. 6 núm. 1.1, 1.2, 1.3, 2.1, 2.3 y 2,6  

1.2. Condiciones de pisos, paredes y techos  

Articulo 7 núm. 1.1, 1.2, 2.3, 4, 5, 6 y 7.  

1.3. Instalaciones sanitarias  

Articulo. 6 núm. 6.1, 6.2, 6.3, 6.4 y 6.5. Art. 20, núm. 6. Art. 7 núm. 1.3 y 1.4 

2. Equipos y utensilios  

2.1 condiciones de equipos y utensilios  

Art. 9 núm. 1, 3, 4 y 10. Art. 10 núm. 3 

3. Requisitos sanitarios y ambientales  

3.1. programa y registro de control de calidad de agua potable 

Art. 6 núm. 3. Art. 26 núm. 4 

3.2. programa control integral de plagas  

Art. 6 núm. 2.1, 5.3. Art 7 núm. 6.3; Art. 26 núm. 3.  Art. 28 núm. 7  

3.3. programa de limpieza y desinfección de áreas equipos y utensilios  

Art. 6 núm. 1. Art. 26 núm. 1. Art. 28 núm. 7 

3.4. programa de manejo de residuos solidos  

Art. 6 núm. 5. Art. 26 núm. 2. 

4.Requisitos para el personal manipulador de alimentos  

4.1. practicas higiénicas y dotación de los trabajadores  

Art. 13 y 14 

4.2. estado de salud del personal manipulador de alimentos  

Art. 11. Art. 14 núm. 12 

4.3. programa de educación sanitaria dirigida a los trabajadores  

Art 12, 13 y 14 

5.Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad  

5.1 control de materia prima e insumos  

Art. 16 núm. 1, 2,3,4,5,6,7,8. Art. 22 núm. 1. Art. 28 núm. 1,3,4,5 

5.2 control de variables de proceso  

Art. 22 núm. 2. Art. 18 núm. 1 y 2.  

5.3 rotulado y tabla nutricional del producto terminado  

Resolución 5109 de 2005, Resolución 333 de 2011 y Resolución 810 de 2021  

Fuente: Adaptado de (Resolución 2674 de 2013). 
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4.4.2. Resolución 5109 de 2005 

Establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado que 

deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos para consumo 

humano. Ver tabla 5. 

Tabla 4. Rotulado de alimentos según la Resolución 5109 de 2005 

ROTULADO DE ALIMENTOS  

1. Rotulado o etiquetado de los alimentos  

Art. 5 núm. 5.1, 5.2, 5.3, 5.4 y 5.6    

2. Rotulado o etiquetado de materias primas de alimentos  

Art. 12. Parágrafo 1, 2, 3 y4  

Fuente: adaptado de (Resolución 5109 de 2005) 

 

4.4.3. Resolución 810 de 2021 

Establece los requisitos de etiquetado nutricional y frontal que deben cumplir los 

alimentos envasados o empacados para consumo humano. Ver tabla 6.  

Tabla 5. Requisitos de etiquetado nutricional según la Resolución 810 de 2021 

REQUISITOS DE ETIQUETADO NUTRICIONAL  

1. Declaración de nutrientes  

Articulo. 7,8,9, 11 y 13 

2. Cantidades de referencias para alimentos en general (mayores de 4 años) 

Art. 12 núm. 12.1, 12.6, 12.7. Tabla 6. Art 14 Tabla 7 y 8.  

3.Valores diarios de referencia de nutrientes  

Art .15 Tabla 9  

4.  Declaración de propiedades nutricionales  

Art. 16,17,18 Y 19 

              Fuente: adaptado de (Resolución 810 de 2021) 
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5. OBJETIVOS  

 

 

5.1. OBJETIVO GENERAL  

Implementar un plan gradual de cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura 

bajo la Resolución 2674 de 2013 en la empresa de cereales Nutrí Integrales & All Great 

ubicada en el municipio de Los Patios -Norte de Santander.  

 

5.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS  

• Diagnosticar el cumplimiento inicial de las buenas prácticas de manufactura en la 

empresa de cereales Nutrí Integrales & All Great. 

 

• Analizar mediante un análisis de causa raíz los hallazgos encontrados en el 

diagnóstico inicial del cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura en la 

empresa de cereales Nutrí Integrales & All Great. 

 

• Plantear acciones preventivas y correctivas para los resultados que estén fuera de los 

parámetros establecidos en la Resolución 2674 de 2013. 

 

• Evaluar el cumplimiento final de las buenas prácticas de manufactura en la empresa 

de cereales Nutrí Integrales & All Great. 
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6. METODOLOGIA 

 

6.1. Diagnóstico inicial del cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura en 

la empresa de cereales Nutrí integrales & All Great.  

Inicialmente se realizó el reconocimiento de la planta Nutrí integrales & All Great, la 

cual se llevó a cabo a través de una inspección observando el diseño y características de las 

instalaciones, equipos requeridos, requisitos sanitarios y ambientales, requisitos del personal 

manipulador, operaciones clave en el proceso, verificación del producto; y demás 

requerimientos establecidos por la Resolución 2674 de 2013 del Ministerio de la Protección 

Social.  

Para llevar a cabo el diagnóstico del estado actual de las buenas prácticas de 

manufactura en la empresa, se trabajó con el Acta de Inspección Sanitaria con Enfoque de 

Riesgo a Fabricas de Alimentos versión 04 (ver anexo 1), que instaura el INVIMA para este 

tipo de establecimientos; la cual consta de seis categorías agrupando los requerimientos de 

la Resolución 2674 de 2013.  

Cada categoría cuenta con un porcentaje equivalente al valor total de la evaluación, 

y así mismo cada parámetro evaluado dentro de cada categoría cuenta con un límite máximo 

de calificación establecido por el INVIMA; dicha calificación indica el nivel de 

cumplimiento de la empresa en buenas prácticas de manufactura (ver anexos 2 y 3). 

Posteriormente se verificó el porcentaje de cumplimiento con el que cuenta la empresa 

actualmente y se tomó nota de los hallazgos para poder establecer un plan de acción de los 

aspectos a corregir. 

 

 

 

 



 
 

34 
 

6.2. Análisis de causa raíz a los hallazgos encontrados en el diagnóstico inicial 

Con el diagnóstico, se identificaron las falencias en cuanto a diseño e infraestructura, 

equipos requeridos, requisitos sanitarios y ambientales, requisitos del manipulador de 

alimentos, operaciones clave en el proceso y verificación sobre producto terminado, 

posteriormente se realizó un análisis de causa raíz empleando el método de las 5W2H, 

definida por sus siglas en inglés 5W (what, who, where, why, when) Y 2H (how, how much). 

Mediante esta herramienta se pudo realizar un análisis más detallado de los problemas que 

se estaban presentando y de esta manera se tuvo una visión más clara de cómo se resolvería 

el problema, con ello se realizó una matriz donde se plasmaron las soluciones que se 

abordarían a cada hallazgo (ver anexo 4), para esto se tuvieron en cuenta los siguientes 

interrogantes, los cuales se aprecian en la tabla 7 y 8: 

Tabla 6. Interrogantes método 5W2H. 

INICIO 

REUNION DEL COMITÉ DE CALIDAD  

- Gerente general  

- Jefe de calidad  

- Practicante  

APLICACIÓN DE HERRAMIENTA DE ANALISIS 5W2H 

¿QUÉ? (WHAT) 

En esta etapa el comité de calidad se reunió e identifico las no conformidades de las 

condiciones físicas de la planta y aplicación de las buenas prácticas de manufactura en los 

procesos.  

¿POR QUÉ? (WHY) 

Se estudió el motivo por el cual se realizaron las mejoras. 

Fuente: adaptado de (Betancourt, 2018) 
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Tabla 7. Interrogantes método 5W2H continuación tabla 7. 

¿DÓNDE? (WHERE) 

Se identificaron los lugares donde se iban a realizar las mejoras ya fuera en el área de 

producción, personal o infraestructura.  

¿CÓMO? (HOW) 

Se plantearon e implementaron acciones correctivas y preventivas a las no conformidades. 

¿CUÁNDO? (WHEN) 

Se estableció la fecha prevista para la solución de la no conformidad. 

¿QUIÉN? (WHO) 

Se asignó una persona responsable de la ejecución de las acciones propuestas. 

¿CUÁNTO? (HOW MUCH) 

En esta etapa se establecieron los recursos monetarios según las actividades que se iban a 

realizar. 

FIN 

Fuente: Adaptado de (Betancourt, 2018) 

 

6.3. Planteamiento de acciones preventivas y correctivas para los resultados que estén 

fuera de los parámetros establecidos en la Resolución 2674 de 2013. 

Una vez realizado el análisis de causa raíz, se plantearon las respectivas acciones 

preventivas y correctivas plasmadas en un plan de acción, en las que se pudo distinguir los 

problemas presentados y las soluciones a las respectivas necesidades encontradas, a su vez 

se designó al responsable de cada actividad y la posible fecha para aplicar la solución 

planteada.  

Por otro lado, se actualizaron los programas del plan de saneamiento y elaboraron 

listas de chequeo y formatos de las diferentes áreas con el fin de llevar un control y 

seguimiento diario, semestral o anual dependiendo del problema presentado para verificar el 

cumplimiento y buen funcionamiento de las soluciones propuestas, así mismo se elaboró un 

manual de procesos de los productos que se fabrican en la empresa donde se registraron 

variables (temperatura, humedad, tiempo, peso, volumen entre otras) e ingredientes y formas 
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de preparación de cada producto,  así mismo se diseñaron formatos faltantes para los 

diferentes programas. Con el fin de llevar un orden al momento de la elaboración de los 

diferentes documentos, estos se codificaron de la siguiente manera:  

Tabla 8. Primer Campo: Un carácter alfabético que representa el tipo de documento. 

M: Manual FT: Ficha Técnica 

P: Procedimiento PL: Plan  

I: Instructivo A: Anexo 

F: Formato T: Tabla 

 

Tabla 9. Segundo Campo: Es un carácter alfabético que identifica el proceso al que 

pertenece: 

GE: Gerencia CO: Compras 

VE: Ventas CC: Control Calidad 

PD: Producción TH: Talento Humano 

 

Tercer campo: Dos caracteres numéricos que indican el número consecutivo de los 

documentos de cada uno de los tipos de documentos. 

Tabla 10. Ejemplo de membrete 

Formato-control de calidad-01 

F-CC-01 

 

• Indicador de cumplimiento  

Con el fin de cuantificar el cumplimiento de las actividades que se propondrán se 

aplicara la siguiente ecuación (ver ecuación 1), la cual permitirá calcular el porcentaje de 

cumplimiento, teniendo en cuenta el número de actividades planeadas y el número de 

actividades que se plantearan.  
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Ecuación  1. Porcentaje de cumplimiento de actividades planteadas 

  

 

 

6.4.Evaluación final del cumplimiento de las BPM en la empresa de cereales Nutrí 

integrales & All Great.  

Se realizó un diagnóstico final de cumplimiento de las buenas prácticas de 

manufactura una vez realizadas todas las correcciones planteadas y tomado las medidas 

pertinentes, de este modo se llevó a cabo una nueva inspección en el que se evaluaron 

nuevamente los criterios de cada categoría establecidos en la Resolución 2674 de 2013, este 

se efectuó haciendo uso del acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de 

alimentos versión 04, que instaura el INVIMA para este tipo de establecimientos. La 

calificación se realizó de la siguiente manera: cada categoría contó con un porcentaje 

equivalente al valor total de la evaluación, y así mismo cada parámetro evaluado dentro de 

cada categoría contó con un límite máximo de calificación establecido por el INVIMA; dicha 

calificación indicó el nivel de cumplimiento de la empresa en cuanto a las buenas prácticas 

de manufactura (ver anexos 2 y 3). Una vez terminada la evaluación se determinó el 

porcentaje de cumplimiento y el resultado se comparó con la situación inicial de la planta 

para comprobar el éxito del trabajo llevado a cabo en la empresa de cereales Nutrí Integrales 

& All Great.  
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7. RESULTADOS Y DISCUSION  

 

 

7.1. Diagnóstico inicial del cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura en 

la empresa de cereales Nutrí integrales & All Great.  

De acuerdo a la última visita realizada por el INVIMA el 2 de noviembre del 2021 la 

empresa Nutrí integrales & All Great obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 68% siendo 

esta una calificación favorable, sin embargo, se realizaron algunas observaciones en las 

diferentes áreas. El acta diligenciada se puede observar en el anexo 5. En la Tabla 12 se 

presenta el porcentaje de cumplimiento de cada categoría junto con la calificación máxima 

asignada a cada una. 

Tabla 11. Calificación obtenida por categoría en la inspección inicial 

N° CATEGORIA  
CALIFICACION 

MAXIMA (%)  

CALIFICACION 

OBTENIDA (%)  

1 Diseño e infraestructura  20 17 

2 Equipos requeridos  15 10 

3 
Requisitos sanitarios y 

ambientales  
20 10 

4 
Requisitos para el personal 

manipulador  
10 7 

5 Operaciones clave en el proceso  20 15 

6 Verificación sobre el producto 15 10 

TOTAL  100 68 

 

En la Figura 8 se muestra el porcentaje de cumplimento general por cada categoría. 



 
 

39 
 

Figura  8. Calificación general 

 

Los resultados de la inspección sanitaria a la empresa Nutrí integrales & All Great se 

aprecia en la Figura 8, observándose que las categorías que estuvieron más cerca de la 

calificación máxima y que cumplieron con gran parte de los requisitos establecidos por el 

INVIMA fueron diseño y características de las instalaciones con una calificación máxima de 

20% obteniendo en la inspección un 17% de cumplimiento, así mismo,  las operaciones clave 

en el proceso obtuvieron una calificación del 15% de cumplimiento siendo su calificación 

máxima 20%,  en cuanto a equipos requeridos se alcanzó una calificación de 10% siendo el 

puntaje máximo 15%, del mismo modo para el ítem de verificación sobre el producto final 

donde se obtuvo 10% del 15% de calificación máxima,  igualmente los requisitos del personal 

manipulador de alimentos donde se logró una calificación de 7% siendo la máxima 10%. Por 

otra parte, lo que respecta a los requisitos sanitarios y ambientales se alcanzó una calificación 
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de 10% siendo la máxima 20%, esto indica que se encontraron falencias importantes que se 

deben corregir prontamente.  

Basados en la información recolectada, se presentan las siguientes Figuras 

desglosadas de cada aspecto evaluado. 

Figura  9. Diseño y características de las instalaciones 

 

En la Figura 9 se observa los aspectos relacionados a la categoría del diseño y 

características de las instalaciones, las cuales en su mayoría obtuvieron la calificación 

máxima, cumpliendo a cabalidad lo exigido por el INVIMA para este aspecto. Sin embargo, 

el ítem de amplitud y secuencia de procesos obtuvo una calificación de 10% siendo la 

máxima 20%, observándose la falta separación física de las áreas de envasado con respecto 

al área de producción y almacenamiento de producto terminado, y la presencia de algunas 

máquinas que no están siendo utilizadas pero que se encuentran en producción. De igual 

manera, el ítem relacionado con el buen estado de mantenimiento obtuvo la mitad de la 
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calificación máxima 5% de 10%, donde se evidenció falta de pintura y algunas lámparas sin 

protección en caso de ruptura. 

Figura  10. Equipos requeridos 

 

En la Figura 10 se observa que en cuanto a la categoría de equipos requeridos se 

encontraron falencias relacionadas al diseño y funcionamiento sanitario adecuado, ya que se 

observaron utensilios de materiales no aptos para entrar en contacto con alimentos, por esta 

razón se obtuvo una calificación de 12,5% de 25%. En lo que se refiere al programa de 

mantenimiento de equipos y utensilios, no se incluyeron la totalidad de equipos por lo que se 

obtuvo una calificación de 12,5% de 25%. En cuanto a la calibración de equipos de medición 

no se encontraron registros de la implementación de este programa por lo que la calificación 

fue 10% de un 20% máximo. Cabe resaltar que se encontró que la empresa tenía todos los 
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equipos necesarios para llevar a cabo los procesos de producción que allí se desarrollan 

obteniendo la calificación máxima de 30%. 

Figura  11. Requisitos sanitarios y ambientales 

 

 

En la Figura 11 se evidencia los resultados que obtuvo la categoría de requisitos 

sanitarios y ambientales, donde todos los ítems pertenecientes a este aspecto adquirieron la 

mitad de la calificación máxima: 12,5% de 25%. De la evaluación total, esta categoría 

presentó una de las calificaciones más bajas en comparación a las demás, obteniendo la mitad 

de la calificación máxima: 10% del 20%, por ello, fue uno de los aspectos en los que más se 

enfatizó al momento de elaborar el plan de acción debido a que es uno de los requisitos que 
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presenta un alto nivel de riesgo asociado a la inocuidad si no se cumple correctamente con lo 

estipulado. 

Figura  12. Requisitos para el personal manipulador de alimentos 

 

 

En lo que respecta a la categoría de requisitos para el personal manipulador de 

alimentos se observó que el programa de educación sanitaria a los trabajadores no contaba 

con los temas suficientes para realizar las respectivas calificaciones, por lo que obtuvo la 

mitad de la calificación máxima: 17 de 34%. Asimismo, lo relacionado a las practicas 

higiénicas y dotación de los trabajadores se evidenció que no había vestimenta adecuada para 

los visitantes, obteniendo la mitad de la calificación máxima: 16,5 de 33%. Finalmente, el 

ítem correspondiente al estado de salud de los trabajadores obtuvo la máxima calificación 

33% ya que cuentan con su certificado de manipulación de alimentos y excelente estado de 

salud.  
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Figura  13. Operaciones clave en el proceso 

 

 

 

En cuanto a la categoría de las operaciones clave en el proceso se pudo observar que 

tres ítems evaluados obtuvieron la calificación máxima, 20% para flujo continuo sin 

operaciones cruzadas y control de variables y 10% para conservación de producto en proceso; 

indicando cumplimento en los requisitos establecidos por el INVIMA. Por otro lado, control 

de materias primas e insumos logró la mitad de la calificación correspondiente a 10 de 20%, 

ya que se encontró que no se llevan registros de recepción de algunas materias primas y 

tampoco con programa de evaluación a proveedores. Del mismo modo, el control de 

envasado y embalaje no cuenta con la documentación que soporte que el material de empaque 

sea apto para entrar en contacto con los alimentos por lo que se asignó una calificación de 

5% siendo 10% la máxima. Para el aseguramiento y control de calidad se obtuvo la mitad de 

la calificación máxima 10 de 20%, debido a que no se han realizo pruebas de laboratorio a 

los productos con el fin de garantizar su inocuidad.  
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En lo relacionado con la categoría de verificación sobre el producto se puede observar 

que solo dos de los ítems cumplen con la máxima calificación establecida 15%, los cuales 

son: rotulado de producto terminado y almacenamiento del producto final. A diferencia de 

los demás ítems que solo obtuvieron la mitad del valor máximo como lo son el programa de 

muestreo con 12,5% de 25% posibles, vida útil del producto 7,5% de 15% ya que no se 

encuentra soportada esta prueba; trazabilidad, recall y devoluciones 7,5% de 15% debido a 

que no hay formatos  diligenciados de recepción de materia prima que permita la 

implementación del programa de trazabilidad completa, además no cuenta con procedimiento 

de recall y el procedimiento de devoluciones no está explicado claramente. Finalmente, el 

transporte del producto final tuvo una calificación de 7,5% de 15% pues se llevan registros 

de los vehículos, pero el programa no se encuentra documentado.   
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Figura  14. Verificación sobre el producto 
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7.2. Análisis de causa raíz a los hallazgos encontrados en el diagnóstico inicial. 

En el formato 4 se presentan las no conformidades que se evidenciaron en la 

inspección a la empresa Nutrí integrales & All Great.  

Este formato cuenta con un espacio en el que se describe la no conformidad o 

problema presentado, posteriormente se encuentran las preguntas que plantea el método 

5W2H junto con una breve explicación de que se busca con esa pregunta, estas son: ¿Qué?, 

¿Cuándo?, ¿Dónde?, ¿Quién?, ¿Por qué?, ¿Cómo? Y ¿Cuánto?, posteriormente debajo de 

estas preguntas se encuentra el área para plantear las acciones  correctivas y preventivas, esta 

consta de cinco columnas, la primera columna enumeraran las actividades que se plantearon, 

en la segunda columna se plasmaron las actividades correspondientes a cada categoría, en la 

tercera columna se asignó al responsable de realizar cada actividad, en la cuarta columna se 

propuso la posible fecha de realización de cada actividad, y finalmente en la quinta columna 

se llevó seguimiento del cumplimiento o reprogramación de cada actividad.  

Ahora bien, este formato también dispone de un área en el que se calculó el indicador 

de cumplimiento de las actividades por cada categoría, esta cuenta con dos columnas, en la 

primera “datos” allí se plasmó el número de actividades que se planearon y el número de 

actividades que se cumplieron, se aplicó la ecuación 1 y en la segunda columna se obtuvo la 

Figura correspondiente. 

A continuación, se presentan las no conformidades obtenidas de la inspección 

realizada, donde a cada categoría se aplicó el método 5W2H. Las no conformidades de cada 

categoría a las que se le aplico el análisis de causas son las siguientes:  

Diseño y características de las instalaciones: No había separación entre el área de 

envasado, producción y almacenamiento de producto final, había equipos en desuso en el 

área de producción y había una puerta con una lámina rota. 

Equipos requeridos: No había soporte de la aptitud de los equipos para entrar en 

contacto con los alimentos, había un rodillo en madera, el programa de mantenimiento no 

incluía la totalidad de los equipos y utensilios, el programa de calibración no estaba 

implementado.  
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Requisitos sanitarios y ambientales: El programa de residuos sólidos y control de 

plagas estaba desactualizado, los extractores no tenían malla y había un sifón sin rejilla.  

Requisitos para el manipulador de alimentos: El programa de capacitación estaba 

incompleto, y no había dotación para visitantes.  

Operaciones clave en el proceso: No se llevaban registros de ingreso de materias 

primas, el programa de atención quejas y reclamos estaba desactualizado, no había 

procedimientos de procesos de fabricación de productos.  

Verificación sobre el producto: el programa de muestreo estaba desactualizado, la 

vida útil de los productos no estaba validada, no había programa de recall, no había 

instructivos para el mantenimiento de los vehículos.  

En la tabla 12 a la tabla 17, se observan los análisis de causa para cada una de las 

categorías.  
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Tabla 12. Análisis de causa diseño y características de instalaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 13. Análisis de causa equipos requeridos 
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Tabla 14. Análisis de causa requisitos sanitarios y ambientales 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 15. Análisis de causa requisitos para el manipulador de alimentos 
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Tabla 16. Análisis de causa operaciones clave en el proceso 

 

Tabla 17 Análisis de causa operaciones clave en el proceso 
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7.3. Planteamiento de acciones preventivas y correctivas para los resultados que estén 

fuera de los parámetros establecidos en la Resolución 2674 de 2013. 

Basado en los hallazgos detectados mediante la aplicación del acta de inspección 

sanitaria  con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos versión 04 que instaura el INVIMA 

en la empresa Nutrí integrales & All Great y una vez realizado el análisis de causas a estos 

mismos, se presentan las respectivas acciones preventivas y correctivas que se 

implementaron para incrementar el porcentaje de cumplimiento de la Resolución 2674 de 

2013 y ayudar a mejorar en la empresa los procesos de calidad alimentaria y operacional. 

7.3.1. Diseño y características de las instalaciones   

Una de las principales características que se deben tener en cuenta para garantizar la 

inocuidad es evitar la contaminación cruzada de los alimentos. Basado en esto, se observó 

que no se toman las medidas suficientes ya que se evidenció que no existe separación entre 

el área de envasado, el área de producción y el área de almacenamiento de producto 

terminado. Por otra parte, se evidenció que algunas secciones en las paredes carecían de 

pintura, había lámparas sin protección y la puerta de ingreso al área de almacenamiento de 

materias primas presentaba lamina con rotura. De acuerdo con lo anterior, estos aspectos no 

dan cumplimiento a lo especificado en la Resolución 2674 de 2013 y a la garantía de 

inocuidad de los alimentos allí preparados.  

Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación abordan los 

hallazgos de los ítems 1.2 y 1.4 de la categoría del diseño y características de las 

instalaciones, referenciados en el acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas 

de alimentos versión 04 (ver anexo 5). 
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Tabla 18. Acciones preventivas y correctivas categoría diseño y características de 

las instalaciones  

 

• Indicador de cumplimiento  

En la Figura 15 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las pendientes por 

revisar, donde se cumplió con el 80% de las actividades y quedo un 20% por desarrollar.  

Figura  15. Indicador de cumplimiento 

 

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 

Señalar la forma correcta 

de separar el área física 

de producción, 

empacado, producto 

terminado. 

David Soto-Erika 

Soto 

20 de 

marzo de 

2022 

Sí se cumplió. 

2 

Revisar el procedimiento 

de mantenimiento e 

infraestructura.  

Erika Soto-Viviana 

Chaparro 

30 de 

junio de 

2022 

No se ha realizado. 

Se reprograma para 

revisar.  

3 

Realizar adecuaciones a 

paredes, puertas, 

ventanas. 

David Soto-Erika 

Soto 

20 de 

marzo de 

2022 

Sí se cumplió. 

4 
Eliminar maquinaria en 

desuso. 

Erika Soto-Viviana 

Chaparro 

30 abril 

de 2022 
Sí se cumplió. 

5 
Revisar programas de 

residuos sólidos. 

Erika Soto-Viviana 

Chaparro 

1 abril de 

2022 
Sí se cumplió.  
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Para las no conformidades identificadas se plantearon 5 actividades de las cuales se 

implementaron 4 y quedo una pendiente por revisar.  

7.3.2. Equipos requeridos  

Cabe mencionar que el buen estado de los equipos en la industria de alimentos es de 

vital importancia para tener un nivel de producción bueno, y no solo eso, también los 

materiales de los que están hechos ya que esto garantiza la inocuidad de los productos. En la 

empresa Nutrí integrales & All Great se evidenció que no había soporte documentado de la 

aptitud de los equipos para entrar en contacto con los alimentos, además, se observó que 

había un rodillo en madera, material que no permite una adecuada limpieza y desinfección. 

El programa de mantenimiento de equipos estaba incompleto y no se llevaban registros de la 

ejecución del programa de calibración.  

Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación abordan los 

hallazgos de los ítems 2.2, 2.3 y 2.4 de la categoría equipos requeridos, referenciados en el 

acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos versión 04 (ver 

anexo 5).  

Tabla 19. Acciones correctivas y preventivas categoría equipos requeridos  

 

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 

Realizar pruebas 

fisicoquímicas y 

microbiológicas a los 

equipos que se encuentran 

en contacto con el 

alimento 

David Soto-Erika 

Soto 

2 de abril 

de 2022 

No se ha realizado. 

Se reprograma para 

revisar.  

2 

Comprar un rodillo 

adecuado para entrar en 

contacto con los 

alimentos  

Erika Soto-David 

Soto 

19 de 

marzo de 

2022 

Sí se cumplió. 

3 

Actualizar programa de 

mantenimiento preventivo 

de equipos  

Viviana Chaparro  

10 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 

4 
Actualizar programa de 

calibración de equipos  
Viviana Chaparro  

15 de 

abril de 

2022 

No se ha realizado. 

Se reprograma para 

revisar. 
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• Indicador de cumplimiento. 

En la Figura 16 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las 

pendientes por revisar, donde se cumplió con el 50% de las actividades y quedo un 50% por 

desarrollar.  

Figura  16. Indicador de cumplimiento 

 

Para las no conformidades identificadas se plantearon 4 actividades de las cuales se 

implementaron 2 y quedaron 2 pendientes por revisar.  

7.3.3. Requisitos sanitarios y ambientales  

Dentro de las problemáticas que se encontraron se pueden mencionar los siguientes 

aspectos: No había procedimiento en caso de niveles de cloro fuera de los parámetros 

establecidos, el programa de manejo integral de residuos sólidos no estaba actualizado con 

la nueva Resolución 2184 de 2019, el programa de control integral de plagas estaba 

desactualizado y no había empresa de fumigación establecida, el programa de limpieza y 

desinfección no incluía los procedimientos de limpieza de todos los equipos y debido a esto 

algunas bandejas y moldes presentaban deficiencia en la limpieza y desinfección.  
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Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación abordan los 

hallazgos de los ítems 3.1, 3.2, 3.3 y 3.4 de la categoría requisitos sanitarios y ambientales, 

referenciados en el acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos 

versión 04 (ver anexo 5). 

Tabla 20. Acciones correctivas y preventivas categoría requisitos sanitarios y 

ambientales 

 

• Indicador de cumplimiento  

En la Figura 17 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las pendientes por 

revisar, donde se cumplió con el 86% de las actividades y quedo un 14% por desarrollar.  

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 

Diseñar instructivo de 

procedimiento para el 

control de niveles de 

cloro en el agua   

Viviana Chaparro-

Erika Soto 

3 de abril 

de 2022 
Sí se cumplió  

2 

Actualizar programa de 

residuos sólidos. 

Resolución 2184 de 

2019 

Erika Soto-Viviana 

Chaparro 

1 de abril 

de 2022 
Sí se cumplió. 

3 

Ubicar el punto de 

almacenamiento con la 

nueva codificación de 

colores de canecas 

Viviana Chaparro - 

Erika soto 

13 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 

4 
Actualizar programa de 

control de plagas   
Viviana Chaparro  

15 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 

5 
Comprar malla para 

extractores y rejilla  

David soto-Erika 

soto 

17 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió 

6 

Diseñar instructivos de 

limpieza de equipos y 

utensilios  

Erika Soto-Viviana 

Chaparro 

20 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió 

7 
Realizar análisis 

fisicoquímico al agua  

David Soto-Erika 

Soto 

22 de 

abril de 

2022 

No se ha realizado. 

Se reprograma para 

revisar  
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Figura  17. Indicador de cumplimiento 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Para las no conformidades identificadas se plantearon 7 actividades de las cuales se 

implementaron 6 y quedo 1 pendiente por revisar.  

7.3.4. Requisitos para el personal manipulador de alimentos  

Cabe destacar que la higiene en el personal manipulador es de vital importancia 

debido a que aporta inocuidad en los procesos de fabricación de los productos. Dentro de este 

aspecto se realizaron las siguientes observaciones: El programa de capacitación estaba 

desactualizado, ya que no contenía la totalidad de temas acorde al proceso productivo, 

asimismo, no había vestimenta para los visitantes.  

Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación abordan los 

hallazgos de los ítems 4.1 y 4.2 de la categoría requisitos para el personal manipulador de 

alimentos, referenciados en el acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas 

de alimentos versión 04 (ver anexo 5).  
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Tabla 21. Acciones correctivas y preventivas categoría requisitos para el personal 

manipulador de alimentos  

 

• Indicador de cumplimiento  

En la Figura 18 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las 

pendientes por revisar, donde se cumplió con el 33% de las actividades y quedo un 67% por 

desarrollar. 

Figura  18. Indicador de cumplimento 

 

 

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 

Actualizar programa de 

capacitación para 

manipuladores  

Viviana 

Chaparro-Erika 

Soto 

21 de 

abril de 

2022 

No se ha 

realizado. Se 

reprograma para 

revisar   

2 
Comprar vestimenta para 

visitantes  

Erika Soto-David 

Soto 

20 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 

3 

Adquirir certificado de medico 

de aptitud para manipuladores 

de alimentos a los operarios  

David Soto - 

Erika soto 

13 de 

abril de 

2022 

No se ha 

realizado. Se 

reprograma para 

revisar  
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Para las no conformidades identificadas se plantearon 3 actividades de las cuales se 

implementó 1 y quedaron 3 pendiente por revisar.  

7.3.5. Operaciones clave en el proceso  

Dentro de las problemáticas que se encontraron en la empresa Nutrí integrales & All 

Great se pueden mencionar las siguientes: No se llevaban registro de recepción de algunas 

materias primas, no contaban con programa para proveedores de materias primas e insumos, 

de igual manera, no contaban con documentación que soporte la aptitud del material de 

empaque para entrar en contacto con los alimentos y no contaban con procedimiento de 

acciones correctivas para cada uno de los procesos que allí se desarrollan.  

Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación abordan los 

hallazgos de los ítems 5.1, 5.5 y 5.6 de la categoría operaciones clave en el proceso, 

referenciados en el acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos 

versión 04 (ver anexo 5).  

Tabla 22. Acciones correctivas y preventivas categoría operaciones clave en el 

proceso 

 

• Indicador de cumplimiento  

En la Figura 19 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las 

pendientes por revisar, donde se cumplió con el 67% de las actividades y quedo un 33% por 

desarrollar. 

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 
Actualizar procedimiento para 

atención de quejas y reclamos 

Viviana 

Chaparro-Erika 

Soto 

21 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 

2 
Diligenciar formatos de 

recepción de materia prima  
Viviana Chaparro 

20 de 

abril de 

2022 

No se ha 

realizado. Se 

reprograma para 

revisar  

3 

Diseñar manual de fabricación 

flujogramas de procesos y 

formatos 

Viviana 

Chaparro-Erika 

Soto 

13 de 

abril de 

2022 

Sí se cumplió. 
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Figura  19. Indicador de cumplimento 

 

  

Para las no conformidades identificadas se plantearon 3 actividades de las cuales se 

implementaron 2 y quedo 1 pendiente por revisar.  

7.3.6. Verificación sobre el producto  

Una vez realizada la inspección se logró detectar la siguiente problemática: El 

programa de muestreo con la totalidad de los parámetros comparativos y no tenía establecido 

la frecuencia de muestreo, asimismo, la vida útil de los productos no estaba validada y por 

otro no había programa de Recall ni programa de control de vehículos a pesar de que se 

llevaban registros.  

Las acciones correctivas y preventivas que se presentan a continuación, abordan los 

hallazgos de los ítems 6.1, 6,2, 6,5 y 6.6 de la categoría verificación sobre el producto 

referenciados en el acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos 

versión 04 (ver anexo 5).  
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Tabla 23. Acciones correctivas y preventivas categoría verificación sobre el 

producto  

 

• Indicador de cumplimiento:  

En la Figura 20 se presenta el porcentaje de actividades implementadas y las 

pendientes por revisar, donde se cumplió con el 75% de las actividades y quedo un 25% por 

desarrollar.  

Figura  20. Indicador de cumplimento 

 

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / MEJORA 

ÍTEM ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA SEGUIMIENTO 

1 
Actualizar programa 

de muestreo  

Viviana Chaparro-

Erika Soto 

1 de abril 

de 2022 
Sí se cumplió.   

2 

Cotizar análisis de 

vida útil de los 

productos  

Viviana Chaparro 

20 de 

marzo de 

2022 

No se ha realizado. Se 

reprograma para 

revisar   

3 
Diseñar programa de 

recall y formatos  

Viviana Chaparro-

Erika Soto 

3 de abril 

de 2022 
Sí se cumplió. 

4 

Diseñar instructivos 

de mantenimiento de 

los vehículos  

Viviana Chaparro-

Erika Soto 

10 de abril 

de 2022 
Sí se cumplió. 
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Para las no conformidades identificadas se plantearon 4 actividades de las cuales se 

implementaron 3 y quedo 1 pendiente por revisar. 

7.4. Evaluación final del cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura en la 

empresa de cereales Nutrí integrales & All Great.  

Una vez identificadas las no conformidades se comenzó a trabajar en ellas, con el fin 

obtener en la evaluación final un aumento en el porcentaje de cumplimiento de inocuidad de 

la planta. El acta de inspección final diligenciada se puede observar en el anexo 6. En la tabla 

25 se presenta el porcentaje de cumplimiento de cada categoría junto con la calificación 

máxima asignada a cada una de ellas una vez implementadas las acciones correctivas y 

preventivas.  

Tabla 24. Calificación obtenida por categoría en la inspección final 

N° CATEGORIA  
CALIFICACION 

MAXIMA (%)  

CALIFICACION 

INICIAL (%)  

CALIFICACION 

FINAL (%) 

1 Diseño e infraestructura  20 17 20 

2 Equipos requeridos  15 10 12 

3 
Requisitos sanitarios y 

ambientales  
20 10 20 

4 
Requisitos para el 

personal manipulador  
10 7 8 

5 
Operaciones clave en el 

proceso  
20 15 17 

6 
Verificación sobre el 

producto 
15 10 13 

TOTAL  100 68 90 

             

En la Figura 21 se muestra el porcentaje de cumplimento general por cada categoría. 
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Figura  21. Calificación general 

 

Los resultados de la inspección sanitaria final a la empresa Nutrí integrales & All 

Great se aprecia en la Figura 21, observándose que las categorías en las que se logró 

implementar todas las acciones correctivas y preventivas planeadas alcanzaron la calificación 

máxima, estas categorías fueron: diseño y características de las instalaciones pasando de 17% 

a 20% de cumplimiento, asimismo, la categoría requisitos sanitarios y ambientales pasando 

de 10% de cumplimento a 20%. La categoría requisitos para el manipulador de alimentos 

obtuvo un 8% de 10% máximo ya que no se pudieron implementar todas las actividades. Por 

otro lado, las categorías a las que no se logró implementar todas las acciones planeadas no 

obtuvieron la calificación máxima esperada, pero si, un aumento en comparación a como 

estaban inicialmente, estas categorías fueron: equipos requeridos, inicialmente contaba con 

10% de cumplimento y se logró aumentar este valor a 12% de 15% máximo. Igualmente, la 

categoría de operaciones clave en el proceso obtuvo un aumento en el cumplimiento de los 

requisitos pasando de tener inicialmente 15% de calificación a 17% finales, un aumento de 3 

puntos porcentuales. Y finalmente, la categoría de verificación sobre el producto donde se 
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obtuvo un aumento de 3 puntos porcentuales, pasando de tener 10% a cumplir con el 13% 

del 15% de los requisitos totales.     

Basados en la información recolectada, se muestran las siguientes Figuras 

desglosadas de cada aspecto evaluado. 

Figura  22. Diseño y características de las instalaciones 

 

En la Figura 22 se observa los aspectos relacionados a la categoría del diseño y 

características de las instalaciones, las cuales en su mayoría obtuvieron la calificación 

máxima, cumpliendo a cabalidad lo exigido por el INVIMA para este aspecto. En cuanto al 

ítem amplitud y secuencia de procesos se logró separar el área de producción con el área de 

almacenamiento de producto terminado y se reubico la nevera y fechadora en desuso que se 

encontraban en el área de producción, una vez implementadas estas acciones se logró pasar 

de 10% de cumplimiento a obtener la calificación máxima 20%. Asimismo, para el ítem de 

buen estado de mantenimiento se alcanzó la calificación máxima de cumplimiento 10%, 

donde inicialmente se encontraba en 5%, estos resultados se evidenciaron una vez cambio de 
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pintura en toda la empresa y se arregló la lámina rota de la puerta de entrada al área de 

almacenamiento de materias primas. Los ítems restantes inicialmente ya contaban con la 

calificación máxima de cumplimiento.  

Figura  23. Equipos requeridos 

 

En la Figura 23 se observa que en cuanto a la categoría de equipos requeridos, para 

el ítem de diseño y funcionamiento sanitario adecuado no se logró resolver todas las falencias 

encontradas ya que la empresa no contaba con el capital suficiente para realizar las pruebas 

de aptitud de los equipos para entrar en contacto directo con los alimentos por lo tanto quedo 

pendiente por implementar, por otra parte se pudo comprar un nuevo rodillo de plástico 

inocuo al contacto con alimentos, reemplazando el de madera, aun así, el porcentaje de 

cumplimiento se mantuvo como estaba inicialmente 12,5% de 25% máximo. Del mismo 

modo, para el ítem de calibración de equipos y utensilios no se logró actualizar el programa 

de calibración por lo que se reprogramo para más adelante obteniendo el mismo porcentaje 

de cumplimiento inicial 10% de 20% máximo. Contrario a esto, en el ítem de programa de 
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mantenimiento de equipos y utensilios se consiguió actualizar este programa (ver anexo 7) 

por lo que la calificación paso de 12,5% a 20% máximo de cumplimiento.   

Figura  24. Requisitos sanitarios y ambientales 

 

En la Figura 24 se evidencia los resultados que obtuvo la categoría de requisitos 

sanitarios y ambientales, donde todos los ítems pertenecientes a este aspecto adquirieron la 

calificación máxima: 25% de 25%.  De la evaluación total, esta categoría había presentado 

una de las calificaciones más bajas en comparación a las demás, una vez implementadas las 
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acciones planeadas obtuvo la calificación máxima global: 20% de 20%. En esta categoría se 

actualizaron y diseñaron los siguientes documentos:   

• Instructivo para el control de niveles de cloro en el agua. (ver anexo 8). 

• Actualización de programa de residuos sólidos. (ver anexo 9). 

• Actualización de programa de control de plagas. (ver anexo 10). 

• Instructivos de limpieza y desinfección de equipos y utensilios. (ver anexo 

11).  

 

Figura  25. Requisitos para el personal manipulador de alimentos 

 

En lo que respecta a la categoría de requisitos para el personal manipulador de 

alimentos, en el ítem de programa de educación sanitaria a los trabajadores no pudo actualizar 

con los temas suficientes para realizar las respectivas capacitaciones, por lo que se mantuvo 

la calificación inicial siendo la mitad de la calificación máxima: 17 de 34%. Por otra parte, 

en el ítem de prácticas higiénicas y dotación a trabajadores se adquirió la dotación adecuada 
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para los visitantes, gracias a ello se alcanzó la calificación máxima de 33%. y Finalmente, el 

ítem correspondiente al estado de salud de los trabajadores obtuvo la máxima calificación 

33% ya que actualmente contaban con su certificado de manipulación de alimentos y 

excelente estado de salud. 

Figura  26. Operaciones clave en el proceso 

 

En cuanto a la categoría de las operaciones clave en el proceso se pudo observar en 

la inspección 1 que tres ítems evaluados obtuvieron la calificación máxima, 20% para flujo 

continuo sin operaciones cruzadas, y control de variables; y 10% para conservación de 

producto en proceso; indicando cumplimento en los requisitos establecidos por el INVIMA. 

Por otro lado, control de materias primas e insumos mantuvo la mitad de la calificación 

correspondiente a 10 de 20%, ya que no se no se consiguió llevar registros de recepción de 

las materias primas y tampoco se pudo diseñar el programa de evaluación a proveedores. Del 

mismo modo, el ítem de control de envasado y embalaje mantuvo la calificación inicial 5% 

de 10%, ya que la empresa no contaba con el capital suficiente para mandar a hacer las 
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pruebas de aptitud del material de empaque para entrar en contacto con el alimento. Para el 

aseguramiento y control de calidad se actualizo el programa para atención de quejas y 

reclamos (Ver anexo 12), además, se diseñó el manual de fabricación a los productos (Ver 

anexo 13), ya realizadas las actividades planeadas, este ítem obtuvo la calificación máxima 

de 20%. 

Figura  27. Verificación sobre el producto 

 

En lo relacionado con la categoría de verificación sobre el producto se puede observar 

que inicialmente dos de los ítems cumplían con la máxima calificación establecida 15%, los 

cuales son: rotulado de producto terminado y almacenamiento del producto final. Por otro 

lado, el ítem programa de muestreo se actualizo debidamente (ver anexo 14), por lo que paso 

de 12,5% a obtener la calificación máxima 25%. De igual manera, para el ítem de transporte 

de producto final se diseñó el instructivo de mantenimiento de vehículos (ver anexo 15). Por 

otra parte, en lo que respecta a la vida útil del producto no se pudo realizar las pruebas de 

anaquel ya que la empresa no contaba con capital suficiente, por lo tanto, la calificación se 
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mantuvo 7,5% de 15% máxima.  El ítem trazabilidad, recall y devoluciones también mantuvo 

la calificación inicial 7,5% de 15%, debido a que no se llevó registro de materias primas por 

lo tanto no se completó este ítem, aun así, se diseñó el programa de recall y formatos 

correspondientes (ver anexo 16).  
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8. CONCLUSIONES 

 

 

• Por medio del acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgo a fábricas de alimentos 

versión 04 que instaura el INVIMA se identificaron las no conformidades que se estaban 

presentando en la empresa, con respecto a la Resolución 2674 de 2013. 

• A través del método 5W2H se logró realizar un análisis de causa raíz a las no 

conformidades identificadas donde se detectó como principal problemática la falta de 

recursos financieros para el desarrollo de las actividades planeadas, así mismo la falta 

de apoyo en el área de calidad para mantener la documentación al día, tanto para 

actualización de documentos como diligenciamiento de formatos.  

• Se implementaron una serie de acciones correctivas y preventivas justificadas en las no 

conformidades identificadas, garantizando de esta manera la calidad e inocuidad de los 

productos. 

• Se logró incrementar el porcentaje de cumplimiento sanitario de 68%, a un 90% de 

cumplimiento en junio de 2022, logrando un resultado favorable en la calificación final.  
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9. RECOMENDACIONES 

 

 

• Se recomienda a la empresa Nutrí integrales & All Great implementar un fondo de ahorro 

con el fin de destinar dinero a las no conformidades que quedaron pendientes, para de 

esta manera mejorar cada día y asegurar la calidad a los productos.  

• Se recomienda nombrar una persona que se encargue de diligenciar los formatos y listas 

de chequeo, con el fin de identificar a tiempo problemas que se pueda presentar en la 

empresa. 

• Se recomienda actualizar el programa de capacitación y realizar una implementación 

constante de los temas que allí se abordan a los manipuladores con el fin de concientizar 

sobre los riesgos en la salud que puede causar inadecuada manipulación en los alimentos. 

• Realizar lo más pronto posible los estudios de la vida útil de los alimentos y las pruebas 

de aptitud de los empaques para entrar en contacto con los alimentos ya que esto 

garantiza que los productos sean inocuos y no causen afecciones de salud en los 

consumidores.  

• Seleccionar alguna de las empresas de control de plagas que se cotizaron, con el 

propósito de realizar la fumigación semestral de acuerdo al cronograma que se 

estableció.  

• Actualizar e implementar el programa de mantenimiento e infraestructura para de esta 

manera evitar deterioro en las instalaciones y equipos de la empresa.  
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11. ANEXOS  

 

 

Anexo 1. Acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgos a fábricas de alimentos 

ASPECTOS A VERIFICAR 

1. DISEÑO Y CARACTERÍSTICAS DE LAS INSTALACIONES  

No CRITERIOS EVALUADOS Evaluación Calificación Crítico 
Observacio

nes 

1.1 

El establecimiento presenta una 

adecuada localización y diseño. Res. 

2674 art. 6 núm. 1.1, 1.2, 1.3, 2.1, 2,3 y 

2.6 

     

1.2 

El diseño de las instalaciones de 

elaboración de alimentos, 

procesamiento, empaque y 

almacenamiento es adecuado y cuenta 

con la amplitud suficiente para realizar 

las operaciones y permitir la circulación 

de los operarios. Res. 2674 de 2013 Art. 

6 núm. 2.3   

   

 

1.3 

El diseño de las instalaciones de las 

áreas de proceso permite un adecuado 

flujo de materia prima, producto y 

personal. Res. 2674 de 2013 Art. 18 

núm. 5 

     

1.4 

Pisos, paredes y techos tienen un diseño 

adecuado y poseen un buen estado de 

mantenimiento. Res. 2674 art. 7 núm. 

1.1, 1.2, 2, 3, 4, 5, 6 y 7  

    

1.5 

El diseño, capacidad y dotación de las 

unidades sanitarias es adecuado. Res. 

2674 de 2013 Art. 6 núm. 6.1, 6.2, 6.3. y 

6.4   

     

1.6 

Posee filtro(s) sanitario(s) y estación(es) 

de limpieza y desinfección. Res. 2674 de 

2013 Art. 6 núm. 6.3 y 6.5. Art. 20, núm. 

6 

      

1.7 

El sistema de drenajes no genera riesgos 

de contaminación. Res. 2674de 2013 

Art. 7 núm. 1.3, 1,4 
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1.8 

El diseño del área de residuos sólidos y 

su ubicación no genera riesgos de 

contaminación a la materia prima, áreas 

de proceso o producto. Res. 2674 de 

2013 Art. 8 núm. 5.1, 5.4 y Art. 33 núm. 

5 y 6 

     

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del valor total de la evaluación)  

2. EQUIPOS REQUERIDOS  
Evaluació

n 

Calificació

n 

Crític

o 

Observaci

ones 

2.1 

Cuenta con los equipos suficientes y 

adecuados para los procesos que se 

realiza.  Res. 2674 núm. 8, Art. 10 núm. 

3 

      

2.2 

Poseen un diseño sanitario y 

funcionamiento adecuado. Res. 2674, 

Art. 9 núm. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7,8, 9, 10, 11; 

Art. 10 núm. 4, Art 18 núm. 10, Res. 683 

de 2012; Art. 13 núm. 1,1 

     

2.3 

Programa de mantenimiento de equipos 

y utensilios. Res. 2674 de 2013 Art. 22 

núm. 2, Art. 10 núm. 5 

     

2.4 
Calibración de equipos de medición.  

Res. 2674 de 2013 Art. 25 
     

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del valor total de la evaluación)  

3. 
REQUISITOS SANITARIOS Y 

AMBIENTALES  

Evaluació

n 

Calificació

n 

Crític

o 

Observaci

ones 

3.1 

Programa y registros de control de 

calidad de agua potable. Res. 2674 de 

2013. Art. 6 núm. 3, Art. 26 núm. 4  

     

3.2 

Programa documentado e implementado 

para el manejo integral de residuos 

sólidos. Res. 2674 de 2013 Art. 6 núm. 

5, Art. 26 núm. 2 

     

3.3 

Programa de control integral de plagas. 

Res 2674 de 2013 Art. 6. núm. 2.1, 5.3, 

Art 7 núm. 6,3; Art. 26 núm. 3; Art 28 

núm. 7 

    .  

3.4 

Programa de limpieza y desinfección de 

áreas, equipos y utensilios. Res. 2674 de 

2013 Art. 6 núm. 3.2; Art. 26 núm. 1; 

Art. 28 núm. 7 

     

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del valor total de la evaluación)  
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4. 

REQUISITOS PARA EL 

PERSONAL MANIPULADOR DE 

ALIMENTOS 

Evaluació

n 

Calificació

n 

Crític

o 

Observaci

ones 

4.1 

Programa documentado e implementado 

de educación sanitaria dirigido a los 

trabajadores. Res. 2674 art.12, 13 y 14  

    

4.2 

Prácticas higiénicas y Dotación de los 

trabajadores. Res. 2674 de 2013 Art. 13 

y 14. 

    

4.3 

Estado de salud del personal 

manipulador de alimentos. Res. 2674 de 

2013 Art. 11; Art. 14 núm. 12 

     

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 10% del valor total de la evaluación)  

5. 
OPERACIONES CLAVE EN EL 

PROCESO 

Evaluació

n 

Calificació

n 

Crític

o 

Observaci

ones 

5.1 

Control de materia prima e insumos. 

Res. 2674 art. 16 núm. 1,2,3,4,5, 6,7,8; 

Art. 22 núm. 1; Art. 28 núm. 1,3,4,5 Art. 

29 núm. 1, 2, 3, 5, 6, 7, 8, 9 y 10  

    

5.2 

Flujos ordenados, lineales y sin 

operaciones cruzadas. Res. 2674 de 

2013 Art. 18 núm. 5: Art. 20 núm. 1 y 4 

     

5.3 

 Control de variables de proceso 

(temperaturas, presión, tiempo, entre 

otros) adecuados durante la producción 

de acuerdo al tipo de producto.  Res. 

2674 de 2013 Art. 22 núm. 2; Art. 18 

núm. 1 y 2  

     

5.4 
Conservación adecuada de producto en 

proceso. Res 2674 de 2013, Art 18. 
     

5.5 

Control de envasado y embalaje. 

Resoluciones 683 de 2012, 2674 de 2013 

Art 17; 19 núm. 1 y 2; 4142 de 2012; 

4143 de 2012; 834, 835 de 2013. 

    

5.6 

Sistema de aseguramiento y control de 

calidad. Res. 2674 art. 23 y Res. 16078 

de 1985 

   . 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del valor total de la evaluación)  

6. 
VERIFICACIÓN SOBRE EL 

PRODUCTO 

Evaluació

n 

Calificació

n 

Crític

o 

Observaci

ones 
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6.1 

Programa de muestreo, cuarentena y 

liberación de producto. Res. 2674 de 

2013 Art. 22 núm. 1, 2 y 3  

    

6.2 

Vida útil del producto. Res. 2674 de 

2013 Art. 3, Art.19, núm. 3. Res. 5109 

de 2005 Art. 3 

    

6.3 

Almacenamiento de producto 

terminado. Res. 2674 de 2013 Art. 28 

núm. 1,2,3,4 y 5 

     

6.4 

Rotulado del producto terminado. Res. 

5109 de 2005 y cuando aplique Res. 333 

de 2011 y Res. 2508 de 2012 

    

6.5 

Trazabilidad, recall y manejo de 

devoluciones. Res. 2674 de 2013 Art. 28 

núm. 6 

    

6.6 
Transporte producto terminado. Res. 

2674 de 2013 Art. 29 
    

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del valor total de la evaluación)  

                        

Porcentaje de cumplimiento 

subcategoría  
   

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: INVIMA  
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Fuente: Adaptado de INVIMA  

Fuente: Tomado de (INVIMA,2021)  

 

  

 

Anexo 2. Porcentaje de cumplimiento asignado a cada categoría 

Anexo 3. Ejemplo de calificación 
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Anexo 4. Matriz del plan de mejora 5W2H 
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Anexo 5. Acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgos a fábricas de alimentos 

inspección 1 

1. DISEÑO Y CARACTERÍSTICAS DE LAS INSTALACIONES 

No. 

C
R

IT
E

R
IO

S
 

E
V

A
L

U
A

D
O

S
 

E
v
al

u
ac

ió
n

 

C
al

if
ic

ac
ió

n
 

C
rí

ti
co

 

O
b
se

rv
ac

io
n
es

 

1.1 

El 

establecimie

nto presenta 

una adecuada 

localización 

y diseño. 

Res. 2674 

art. 6 núm. 

1.1, 1.2, 1.3, 

2.1, 2,3 y 2.6 

a 20 NO   

1.2 

El diseño de 

las 

instalaciones 

de 

elaboración 

de alimentos, 

procesamient

o, empaque y 

almacenamie

nto es 

adecuado y 

cuenta con la 

amplitud 

suficiente 

para realizar 

las 

operaciones 

y permitir la 

circulación 

de los 

operarios. 

Res. 2674 de 

ar 10 NO 

El área de envasado no cuenta con 

separación física con respecto al área de 

producción y al área de almacenamiento de 

producto terminado. Se observa nevera y 

fechadora en desuso dispuestos en el área 

de proceso y almacenamiento de producto 

terminado respectivamente.  
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2013 Art. 6 

núm. 2.3   

1.3 

El diseño de 

las 

instalaciones 

de las áreas 

de proceso 

permite un 

adecuado 

flujo de 

materia 

prima, 

producto y 

personal. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 18 

núm. 5 

a 10 NO   

1.4 

Pisos, 

paredes y 

techos tienen 

un diseño 

adecuado y 

poseen un 

buen estado 

de 

mantenimien

to. Res. 2674 

art. 7 núm. 

1.1, 1.2, 2, 3, 

4, 5, 6 y 7  

ar 5 NO 

Se evidencian algunas secciones de paredes 

con deficiencia en pintura. Las maquinas no 

se encuentran protegidas para evitar 

contaminación en caso de ruptura. La 

puerta de ingreso al área de 

almacenamiento de materias primas 

presenta lamina con ruptura. 

1.5 

El diseño, 

capacidad y 

dotación de 

las unidades 

sanitarias es 

adecuado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

núm. 6.1, 6.2, 

6.3. y 6.4   

a 10 NO   



 
 

82 
 

1.6 

Posee 

filtro(s) 

sanitario(s) y 

estacion(es) 

de limpieza y 

desinfección. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

núm. 6.3 y 

6.5. Art. 20, 

núm. 6 

a 10 NO   

1.7 

El sistema de 

drenajes no 

genera 

riesgos de 

contaminació

n. Res. 

2674de 2013 

Art. 7 núm. 

1.3, 1,4 

a 10 NO   

1.8 

El diseño del 

área de 

residuos 

sólidos y su 

ubicación no 

genera 

riesgos de 

contaminació

n a la materia 

prima, áreas 

de proceso o 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 8 

num. 5.1, 5.4 

y Art. 33 

num. 5 y 6 

a 10 NO   

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
17 

2. 

EQUIPOS 

REQUERID

OS  

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 
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2.1 

Cuenta con 

los equipos 

suficientes y 

adecuados 

para los 

procesos que 

se realiza.  

Res. 2674 

núm. 8, Art. 

10 núm. 3 

a 30     

2.2 

Poseen un 

diseño 

sanitario y 

funcionamie

nto 

adecuado. 

Res. 2674, 

Art. 9 núm. 

1, 2, 3, 4, 5, 

6, 7,8, 9, 10, 

11; Art. 10 

num. 4, Art 

18 num. 10, 

Res. 683 de 

2012; Art. 13 

num. 1,1 

ar 12,5   

No se presenta documentación soporte a la 

aptitud de los equipos, utensilios y 

superficies para entrar en contacto directo 

con el alimento según los establecido en las 

resoluciones 683,4142 y 4143 de 2012. se 

observó utensilio (rodillo) en madrea, 

material que no permite adecuada limpieza 

y desinfección.  

2.3 

Programa de 

mantenimien

to de equipos 

y utensilios. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 22 

num. 2, Art. 

10 num. 5 

ar 12,5   

El programa y el cronograma de 

mantenimientos preventivos no incluye la 

totalidad de equipos. El cronograma 

establecido no se ha ejecutado acorde a lo 

previsto 

2.4 

Calibración 

de equipos de 

medición.  

Res. 2674 de 

2013 Art. 25 

ar 10   

No llevan registros de la ejecución del 

programa de calibración que permita 

verificar ajustes. El documento escrito no 

se encuentra ajustado a los instrumentos de 

medición actuales  

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del 

valor total de la evaluación) 
10 

3. 

REQUISIT

OS 

SANITARI

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 
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OS Y 

AMBIENT

ALES  

3.1 

Programa y 

registros de 

control de 

calidad de 

agua potable. 

Res. 2674 de 

2013. Art. 6 

num 3, Art. 

26 num 4  

ar 12,5   

El procedimiento no da claridad en la 

acción correctiva en caso de niveles de 

cloro fuera de los parámetros establecidos  

3.2 

Programa 

documentado 

e 

implementad

o para el 

manejo 

integral de 

residuos 

sólidos. Res. 

2674 de 2013 

Art. 6 num. 

5, Art. 26 

num. 2 

ar 12,5   

El programa para el manejo integral de 

residuos sólidos no se encuentra ajustado a 

la Resolución 2184 de 2019. no se han 

caracterizado claramente los residuos 

peligrosos ni su disposición  

3.3 

Programa de 

control 

integral de 

plagas. Res 

2674 de 2013 

Art. 6. num 

2.1, 5.3, Art 7 

num 6,3; Art. 

26 num 3; 

Art 28 num 7 

ar 12,5   

El procedimiento escrito no cuenta con 

diagnostico actualizado, no describe las 

rutas de fumigación ni los silos de 

ubicación de cebos. Los extractores del área 

de producción no cuentan con malla, el silo 

del área de lavado no cuenta con rejilla; lo 

anterior no previene el ingreso de plagas.  

3.4 

Programa de 

limpieza y 

desinfección 

de áreas, 

equipos y 

utensilios. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

num. 3.2; 

ar 12,5   

Los procedimientos Operativos no incluyen 

la totalidad de equipos y superficies. Para 

algunos equipos no se tiene establecida la 

frecuencia de limpieza. Algunas bandejas y 

moldes utilizados para horneo de producto 

presentaban eficiencias en limpieza y 

desinfección   
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Art. 26 num. 

1; Art. 28 

num 7 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
10 

4. 

REQUISIT

OS PARA 

EL 

PERSONA

L 

MANIPUL

ADOR DE 

ALIMENT

OS 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

4.1 

Programa 

documentado 

e 

implementad

o de 

educación 

sanitaria 

dirigido a los 

trabajadores. 

Res. 2674 

art.12, 13 y 

14  

ar 17 NO 

El programa no define la totalidad de temas 

y contenido temáticos acorde a su proceso 

productivo. El programa de capacitaciones 

no se ha ejecutado acorde a lo previsto. 

4.2 

Prácticas 

higiénicas y 

dotación de 

los 

trabajadores. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 13 

y 14. 

ar 16,5 NO 
No se dispone de dotación completa para 

visitantes. 

4.3 

Estado de 

salud del 

personal 

manipulador 

de alimentos. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 11; 

Art. 14 num. 

12 

a 33 NO   
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Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 10% del 

valor total de la evaluación) 
7 

5. 

OPERACIO

NES 

CLAVE EN 

EL 

PROCESO 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

5.1 

Control de 

materia 

prima e 

insumos. 

Res. 2674 

art. 16 num. 

1,2,3,4,5, 

6,7,8; Art. 22 

num. 1; Art. 

28 num. 

1,3,4,5 Art. 

29 num. 1, 2, 

3, 5, 6, 7, 8, 9 

y 10  

ar 10 NO 

No se llevan registros de recepción de 

algunas materias primas. No cuentan con 

programa de evaluación de proveedores de 

materias primas e insumos. 

5.2 

Flujos 

ordenados, 

lineales y sin 

operaciones 

cruzadas. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 18 

Num. 5: Art. 

20 num. 1 y 4 

a 20 NO   

5.3 

 Control de 

variables de 

proceso 

(temperatura

s, presión, 

tiempo, entre 

otros) 

adecuados 

durante la 

producción 

de acuerdo al 

tipo de 

producto.  

Res. 2674 de 

a 20 NO   
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2013 Art. 22 

num. 2; Art. 

18 num. 1 y 2  

5.4 

Conservació

n adecuada 

de producto 

en proceso. 

Res 2674 de 

2013, Art 18. 

a 10 NO   

5.5 

Control de 

envasado y 

embalaje. 

Resoluciones 

683 de 2012, 

2674 de 2013 

Art 17; 19 

num 1 y 2; 

4142 de 

2012; 4143 

de 2012; 834, 

835 de 2013. 

ar 5 NO 

No cuentan con documentación que soporte 

la aptitud del material de empaque para 

entrar en contacto con el alimento según lo 

establecido en las resoluciones 683 y 4142 

del 2012. No cuenta con la información del 

concepto sanitario dado por el INVIMA al 

fabricante del material de empaque. 

5.6 

Sistema de 

aseguramient

o y control de 

calidad. Res. 

2674 art. 23 y 

Res. 16078 

de 1985 

ar 10 NO 

No cuenta con procedimientos para las 

acciones correctivas de cada uno de los 

procesos. El procedimiento para atención 

de peticiones, quejas y reclamos no se 

encuentra ajustado, para algunas 

actividades no incluye responsables ni 

tiempos de respuestas. 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
15 

6. 

VERIFICA

CIÓN 

SOBRE EL 

PRODUCT

O 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

6.1 

Programa de 

muestreo, 

cuarentena y 

liberación de 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 22 

num 1, 2 y 3  

ar 12,5 NO 

El plan de muestreo no define claramente 

los parámetros comparativos. No se 

encuentran definidas las frecuencias para 

algunas muestras. 
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6.2 

Vida útil del 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 3, 

Art.19, num 

3. Res. 5109 

de 2005 Art. 

3 

ar 7,5 NO 
La vida útil de los productos se encuentra 

sustentada pero no está validada. 

6.3 

Almacenami

ento de 

producto 

terminado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 28 

num. 1,2,3,4 

y 5 

a 15 NO   

6.4 

Rotulado del 

producto 

terminado. 

Res. 5109 de 

2005 y 

cuando 

aplique Res. 

333 de 2011 

y Res. 2508 

de 2012 

a 15 NO  

6.5 

Trazabilidad, 

recall y 

manejo de 

devoluciones

. Res. 2674 

de 2013 Art. 

28 num. 6 

ar 7,5 NO 

No se llevan registro de algunos detalles de 

las materias primas utilizadas que permite 

realizar trazabilidad completa. No está 

claramente documentado el procedimiento 

de devoluciones. No cuenta con 

procedimiento de Recall. 

6.6 

Transporte 

producto 

terminado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 29 

ar 7,5 NO 

Llevan registros de vehículos, sin embargo, 

no se encuentra documentado el 

procedimiento. 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del 

valor total de la evaluación) 
10 

                        

Porcentaje de 

cumplimiento 

subcategoría  

  68 
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Anexo 6. Acta de inspección sanitaria con enfoque de riesgos a fábricas de alimentos 

inspección 2 

1. DISEÑO Y CARACTERÍSTICAS DE LAS INSTALACIONES 

No. 

C
R

IT
E

R
IO

S
 

E
V

A
L

U
A

D
O

S
 

E
v
al

u
ac

ió
n

 

C
al

if
ic

ac
ió

n
 

C
rí

ti
co

 

O
b
se

rv
ac

io
n
es

 

1.1 

El 

establecimie

nto presenta 

una adecuada 

localización 

y diseño. 

Res. 2674 

art. 6 núm. 

1.1, 1.2, 1.3, 

2.1, 2,3 y 2.6 

a 20 NO   

1.2 

El diseño de 

las 

instalaciones 

de 

elaboración 

de alimentos, 

procesamient

o, empaque y 

almacenamie

nto es 

adecuado y 

cuenta con la 

amplitud 

suficiente 

para realizar 

las 

operaciones 

y permitir la 

circulación 

de los 

operarios. 

Res. 2674 de 

a 20 NO  
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2013 Art. 6 

núm. 2.3   

1.3 

El diseño de 

las 

instalaciones 

de las áreas 

de proceso 

permite un 

adecuado 

flujo de 

materia 

prima, 

producto y 

personal. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 18 

núm. 5 

a 10 NO   

1.4 

Pisos, 

paredes y 

techos tienen 

un diseño 

adecuado y 

poseen un 

buen estado 

de 

mantenimien

to. Res. 2674 

art. 7 núm. 

1.1, 1.2, 2, 3, 

4, 5, 6 y 7  

a 10 NO  

1.5 

El diseño, 

capacidad y 

dotación de 

las unidades 

sanitarias es 

adecuado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

núm. 6.1, 6.2, 

6.3. y 6.4   

a 10 NO   
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1.6 

Posee 

filtro(s) 

sanitario(s) y 

estacion(es) 

de limpieza y 

desinfección. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

núm. 6.3 y 

6.5. Art. 20, 

núm. 6 

a 10 NO   

1.7 

El sistema de 

drenajes no 

genera 

riesgos de 

contaminació

n. Res. 

2674de 2013 

Art. 7 núm. 

1.3, 1,4 

a 10 NO   

1.8 

El diseño del 

área de 

residuos 

sólidos y su 

ubicación no 

genera 

riesgos de 

contaminació

n a la materia 

prima, áreas 

de proceso o 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 8 

núm. 5.1, 5.4 

y Art. 33 

núm. 5 y 6 

a 10 NO   

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
20 

2. 

EQUIPOS 

REQUERID

OS  

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 
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2.1 

Cuenta con 

los equipos 

suficientes y 

adecuados 

para los 

procesos que 

se realiza.  

Res. 2674 

núm. 8, Art. 

10 núm. 3 

a 30     

2.2 

Poseen un 

diseño 

sanitario y 

funcionamie

nto 

adecuado. 

Res. 2674, 

Art. 9 núm. 

1, 2, 3, 4, 5, 

6, 7,8, 9, 10, 

11; Art. 10 

num. 4, Art 

18 num. 10, 

Res. 683 de 

2012; Art. 13 

num. 1,1 

ar 12,5   

No se presenta documentación soporte a la 

aptitud de los equipos, utensilios y 

superficies para entrar en contacto directo 

con el alimento según los establecido en las 

resoluciones 683,4142 y 4143 de 2012. se 

observó utensilio (rodillo) en madrea, 

material que no permite adecuada limpieza 

y desinfección.  

2.3 

Programa de 

mantenimien

to de equipos 

y utensilios. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 22 

num. 2, Art. 

10 num. 5 

a 25    

2.4 

Calibración 

de equipos de 

medición.  

Res. 2674 de 

2013 Art. 25 

ar 10   

No llevan registros de la ejecución del 

programa de calibración que permita 

verificar ajustes. El documento escrito no 

se encuentra ajustado a los instrumentos de 

medición actuales  

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del 

valor total de la evaluación) 
12 

3. 

REQUISIT

OS 

SANITARI

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 



 
 

93 
 

OS Y 

AMBIENT

ALES  

3.1 

Programa y 

registros de 

control de 

calidad de 

agua potable. 

Res. 2674 de 

2013. Art. 6 

num 3, Art. 

26 num 4  

a 25    

3.2 

Programa 

documentado 

e 

implementad

o para el 

manejo 

integral de 

residuos 

sólidos. Res. 

2674 de 2013 

Art. 6 num. 

5, Art. 26 

num. 2 

a 25    

3.3 

Programa de 

control 

integral de 

plagas. Res 

2674 de 2013 

Art. 6. num 

2.1, 5.3, Art 7 

num 6,3; Art. 

26 num 3; 

Art 28 num 7 

a 25    

3.4 

Programa de 

limpieza y 

desinfección 

de áreas, 

equipos y 

utensilios. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 6 

num. 3.2; 

a 25    
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Art. 26 num. 

1; Art. 28 

num 7 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
20 

4. 

REQUISIT

OS PARA 

EL 

PERSONA

L 

MANIPUL

ADOR DE 

ALIMENT

OS 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

4.1 

Programa 

documentado 

e 

implementad

o de 

educación 

sanitaria 

dirigido a los 

trabajadores. 

Res. 2674 

art.12, 13 y 

14  

ar 17 NO 

El programa no define la totalidad de temas 

y contenido temáticos acorde a su proceso 

productivo. El programa de capacitaciones 

no se ha ejecutado acorde a lo previsto. 

4.2 

Prácticas 

higiénicas y 

dotación de 

los 

trabajadores. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 13 

y 14. 

a 33 NO  

4.3 

Estado de 

salud del 

personal 

manipulador 

de alimentos. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 11; 

Art. 14 num. 

12 

a 33 NO   



 
 

95 
 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 10% del 

valor total de la evaluación) 
8 

5. 

OPERACIO

NES 

CLAVE EN 

EL 

PROCESO 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

5.1 

Control de 

materia 

prima e 

insumos. 

Res. 2674 

art. 16 num. 

1,2,3,4,5, 

6,7,8; Art. 22 

num. 1; Art. 

28 num. 

1,3,4,5 Art. 

29 num. 1, 2, 

3, 5, 6, 7, 8, 9 

y 10  

ar 10 NO 

No se llevan registros de recepción de 

algunas materias primas. No cuentan con 

programa de evaluación de proveedores de 

materias primas e insumos. 

5.2 

Flujos 

ordenados, 

lineales y sin 

operaciones 

cruzadas. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 18 

Num. 5: Art. 

20 num. 1 y 4 

a 20 NO   

5.3 

 Control de 

variables de 

proceso 

(temperatura

s, presión, 

tiempo, entre 

otros) 

adecuados 

durante la 

producción 

de acuerdo al 

tipo de 

producto.  

Res. 2674 de 

a 20 NO   
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2013 Art. 22 

num. 2; Art. 

18 num. 1 y 2  

5.4 

Conservació

n adecuada 

de producto 

en proceso. 

Res 2674 de 

2013, Art 18. 

a 10 NO   

5.5 

Control de 

envasado y 

embalaje. 

Resoluciones 

683 de 2012, 

2674 de 2013 

Art 17; 19 

num 1 y 2; 

4142 de 

2012; 4143 

de 2012; 834, 

835 de 2013. 

ar 5 NO 

No cuentan con documentación que soporte 

la aptitud del material de empaque para 

entrar en contacto con el alimento según lo 

establecido en las resoluciones 683 y 4142 

del 2012. No cuenta con la información del 

concepto sanitario dado por el INVIMA al 

fabricante del material de empaque. 

5.6 

Sistema de 

aseguramient

o y control de 

calidad. Res. 

2674 art. 23 y 

Res. 16078 

de 1985 

a 20 NO  

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del 

valor total de la evaluación) 
17 

6. 

VERIFICA

CIÓN 

SOBRE EL 

PRODUCT

O 

Evalua

ción 

Calificaci

ón 

Crít

ico 
Observaciones 

6.1 

Programa de 

muestreo, 

cuarentena y 

liberación de 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 22 

num 1, 2 y 3  

a 25 NO  
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6.2 

Vida útil del 

producto. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 3, 

Art.19, num 

3. Res. 5109 

de 2005 Art. 

3 

ar 7,5 NO 
La vida útil de los productos se encuentra 

sustentada pero no está validada. 

6.3 

Almacenami

ento de 

producto 

terminado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 28 

num. 1,2,3,4 

y 5 

a 15 NO   

6.4 

Rotulado del 

producto 

terminado. 

Res. 5109 de 

2005 y 

cuando 

aplique Res. 

333 de 2011 

y Res. 2508 

de 2012 

a 15 NO  

6.5 

Trazabilidad, 

recall y 

manejo de 

devoluciones

. Res. 2674 

de 2013 Art. 

28 num. 6 

ar 7,5 NO 

No se llevan registro de algunos detalles de 

las materias primas utilizadas que permite 

realizar trazabilidad completa. No está 

claramente documentado el procedimiento 

de devoluciones. No cuenta con 

procedimiento de Recall. 

6.6 

Transporte 

producto 

terminado. 

Res. 2674 de 

2013 Art. 29 

a 15 NO . 

Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del 

valor total de la evaluación) 
13 

                        

Porcentaje de 

cumplimiento 

subcategoría  

  90 
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Anexo 7. Programa de mantenimiento de equipos y utensilios 
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Anexo 8. Instructivo para el control de niveles de cloro en el agua  
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Anexo 9. Programa de residuos solidos 
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Anexo 10. Programa de control de plagas 
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Anexo 11. Instructivos de limpieza y desinfección- alrededores 

   

    

Anexo 11.1. Instructivo tanque de agua  
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Anexo 11.2. Instructivo de pisos, paredes y cortinas 

  

 

  

Anexo 11.3. Mantenimiento de la tajadora  
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Anexo 11.4. Mantenimiento de la nevera                                                                 Anexo 11.5. Mantenimiento de la mesa de barra de cereales  

  

 

 

         

Anexo 11.6. Mantenimiento de la cocina industrial  
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Anexo 11.7. Mantenimiento del dispensador de cereal  

  
 

  

Anexo 11.8. Mantenimiento de la mesa              Anexo 11.9. Mantenimiento de la artesa     Anexo 11.10. Mantenimiento de la timbradora 
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Anexo 11.11. Mantenimiento de las instalaciones  

 

 
 

   

Anexo 12. Programa para atención de quejas y reclamos 
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Anexo 13. Manual de fabricación 

   

   

 

 

 

GRANOLA 

KROKAN 

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

PESADO 

MEZCLADO 1 

Mp Seca y Mp 

Liquida: ajonjolí, 

hojuelas, miel, 

fruta (banano, 

naranja)

GRANOLA, GRANOLA 

LIGHT, GRANOLA DE 

QUINUA, GRANOLA 

KIDS, GRANOLA DE 

COCO Y FRUTI 

GRANOLA 

HORNEADO

T°=160°C

t=20min 

2 intervalos 

MEZCLADO 2

GRANOLA GRANOLA LIGHT
GRANOLA DE 

QUINUA 

GRANOLA DE 

COCO

Quinua pop, 

vainilla, chocolate, 

nueces, almendras, 

mani acaramelado 

y ajonjolí

Uvas pasas, 

cocos 

deshidratados y 

maní 

Coco, hojuelas 

acarameladas, 

maní 

acaramelado, 

ajonjolí, coco 

cabello ángel, 

Maní, nueces y 

almendras 

FRUTIGRANOLA GRANOLA KIDS

Nueces, almendras, 

maní acaramelado, 

ajonjolí, frutas 

deshidratadas(bana

no, piña, manzana 

y mango 

EMPACADO

COMERCIALIZACION

KROUNCHY 

GRANOLA 

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

PESADO 

MEZCLADO 1 

Hojuela de avena, 

miel, coco, 

ajonjolí, frutas 

(banano, naranja).

TRADICIONAL 

HORNEADO

T°=160°C

t=20min

2 intervalos  

MEZCLADO 2

EMPACADO

COMERCIALIZACION

FRUTAS 

DESHIDRATADAS 
SEMILLAS CACAO 

Hojuelas de avena, 

miel, coco, ajonjolí, 

frutas (banano, 

manzana, piña, 

fresas, mango, 

arándanos).

Ajonjolí, hojuelas, 

miel, fruta 

(banano, naranja), 

quinua, linaza, 

chía. 

Ajonjolí, hojuelas, miel, 

fruta (banano, 

naranja), coco en polvo, 

semillas de girasol 

achocolatadas, chips de 

chocolate M&M 

Maní y uvas 

pasas. 

TRADICIONAL 
FRUTAS 

DESHIDRATADAS 
SEMILLAS CACAO 

Nueces, almendras, 

maní, acaramelado, 

ajonjolí, frutas 

deshidratadas 

(banano, piña, 

manzana y mango)

Nueces, almendras, 

maní, acaramelado, 

ajonjolí, frutas 

deshidratadas 

(banano, piña, 

manzana y mango)

Nueces, almendras, 

maní, acaramelado, 

ajonjolí, frutas 

deshidratadas (banano, 

piña, manzana y 

mango)

KETO

Semillas de girasol, 

semillas de 

calabaza, semillas 

de chía, quinua pop, 

linaza, ajonjolí, 

stevia y frutas

KETO

Almendras, 

pistachos, avellanas, 

marañón, 

macadamia, nuez 

pecan, nuez nogal, 

nuez Brasil
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Anexo 13. (Continuación) 

  
 

BARRAS DE 

CEREAL Y 

TURRONES

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

SELECCION

PESADO

Miel, panela, 

ralladura de 

naranja, esencia de 

vainilla 

MEZCLADO 2

QUINUA POP Y 

ARANDANOS  

ALMENDRAS, 

NUECES Y UVAS 

PASAS 

MANI, AVENA Y 

UVAS PASAS

CHIA, LINAZA Y 

ARANDANOS

Maní, avena y 

uvas pasas 

Quinua pop y 

arándanos

Chía, linaza y 

arandanos

Almendras, 

nueces y uvas 

pasas  

AJONJOLI, 

AVENA Y UVAS 

PASAS

FRUTAS 

DESHIDRATADAS

Ajonjolí, avena y 

uvas pasas 

EMPACADO

COMERCIALIZACION

CARAMELIZACION
T°=150°C

t=5min 

GRANOLA

Granola 

TURRON DE 

GRANOLA 

TURRON LIFE 

CON AJONJOLI

Turrón life con 

ajonjolí
Turrón de granola 

CORTE 

ENFRIADO 

FRUTOS Y 

FRUTAS 

DESHIDRATADAS  

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Habas

Ajonjolí

Maní natural

Maní salado

Almendras

SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

HORNEADO

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

T°=70°C

t=90min

3 intervalos  

COMERCIALIZACION

FRUTOS Y 

FRUTAS 

DESHIDRATADAS  

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Bayas

Albaricoque 

Arándanos

Ciruelas

Garbanzo de chocolate 

Garbanzo dulce

Garbanzo natural 

Girasol caramelizado 

Girasol descortezado

Girasol natural 

Higos deshidratados 

Lenteja dulce

Soya 

Soya tostada con sal 

Uvas pasas SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

COMERCIALIZACION

Maíz español  

Maíz español BBQ

Maíz español picante 

Maní acaramelado con ajonjolí

Maní chino 

Maní chino con ajonjolí

Maní tostado 

Marañón

Nuez del Brasil 

Nuez del nogal 

Nuez pecans 

Pistacho

Soya 

Soya tostada con sal 

Uvas pasas 
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  Anexo 13. (Continuación) 

 
  

    

 

HOJUELAS 

CEREALES   

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Hojuela de avena 

Hojuela de cebada 

Hojuela de maíz

Hojuela de quinua 

SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

COMERCIALIZACION

SEMILLAS

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Almendra achocolatada

Amapola 

Amaranto 

Anís estrellado 

Arveja 

Avellanas 

Millo blanco 

SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

COMERCIALIZACION

FIBRAS 

INTEGRALES 

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Germen de trigo 

Salvado de avena 

Salvado de trigo natural 

Salvado de trigo miel 

Linaza 

SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

COMERCIALIZACION
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       Anexo 13. (Continuación) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HARINAS 

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Harinas de: 

Caco 

Centeno 

Cúrcuma 

Quinua 

Colágeno hidrolizado

Espelta 

Teff 

Maní

Avena 

Jengibre 

Garbanzo 

Siete granos 

alpiste
SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

EMPACADO

ALMACENAMIENTO

COMERCIALIZACION

TAMIZADO

HORNEADO
T°=100°C

t=10min

Harinas de: 

Caco 

Centeno 

Cúrcuma 

Quinua 

Colágeno hidrolizado

Espelta 

Teff 

Maní

Avena 

Jengibre 

Garbanzo 

Siete granos 

Alpiste 

GALLETAS

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

PESADO

ENFRIADO

COMERCIALIZACION

EMPAQUETADO Y 

ETIQUETADO

MEZCLADO

HORNEADO
T°=140°C

t=15min

Arándanos 

ARANDANOS MIEL DE CAÑA AVENA COCO

Harina de trigo 

integral, miel de 

caña y margarina 

vegetal 

Avena y uvas pasas Coco y ajonjolí

GRANOLA 

Granola y chips de 

chocolate 

AMASADO 

MOLDEADO 

PAN INTEGRAL 

MASA DULCE 

RECEPCION DE 

MATERIA PRIMA 

Revisar fecha de 

vencimiento 

Realizar pruebas 

sensoriales 

Revisar temperatura y 

embalaje 

PESADO

ENFRIADO

COMERCIALIZACION

EMPAQUETADO Y 

ETIQUETADO

MEZCLADO

HORNEADO

T°=150°C

t=35min

Revisión cada 15 

min

Miel, harina 

integral, centeno, 

uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí.

PAN DE 

CENTENO 
PAN LIGEROPAN DE AVENA 

PAN DE 

CIRUELAS

Miel, harina de 

centeno, uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí. 

Miel, harina de 

avena, uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas y 

ajonjolí.

PAN DE QUINUA 

Miel, harina de 

quinua, uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí.

MOLDEADO 

SELECCIÓN Y 

CLASIFICACION 

Miel, harina 

integral, centeno, 

uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí.

PAN DE PINA PAN DE HIGOS
PAN DE FINAS 

HIERBAS  

PAN DE FRUTOS 

ROJOS

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas 

y ajonjolí. 

Soya en grano 

remojada, germen, 

linaza, harina 

integral y miel de 

caña

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas y 

ajonjolí.

PAN DE UVAS 

PASAS

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas 

y ajonjolí.

Miel, harina 

integral, centeno, 

uvas pasas, 

ciruelas y ajonjolí.

PAN DE FRUTOS 

VERDES

PAN DE FRUTOS 

AMARILLOS 

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas 

y ajonjolí

PAN DE CREMA 

DE AVELLANAS

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas 

y ajonjolí.

AMASADO 

Ajonjolí, linaza y 

grano de centeno 

PAN DE 

CENTENO 
PAN LIGEROPAN DE AVENA 

PAN DE 

CIRUELAS

Linaza, chía y 

hojuelas de avena 

entera

Hojuela de avena 

entera y granola 

molida 

PAN DE QUINUA 

Semillas de quinua, 

chía y hojuelas de 

quinua 

Piña 

PAN DE PINA PAN DE HIGOS
PAN DE FINAS 

HIERBAS   

PAN DE FRUTOS 

ROJOS

Higos 
Orégano, ajo molido 

y albahaca 

PAN DE UVAS 

PASAS

Uvas pasas 

Pera, kiwi y 

manzana verde 

PAN DE FRUTOS 

VERDES

PAN DE FRUTOS 

AMARILLOS 

Durazno, uchuva, 

banano y mango 

PAN DE CREMA 

DE AVELLANAS

Almendras, avellana 

y arándano 

Ciruelas 

Mora, arándanos y 

fresa

GOLFEADO DE 

MANI MIEL 

Miel, harina integral, 

uvas pasas, ciruelas 

y ajonjolí.

GOLFEADO DE 

MANI MIEL 

Miel y maní 

partido 

FERMENTACION
t=180min

CORTADO

TAJADO 

Pan de centeno, avena, quinua, 

ligero, ciruelas, fina, finas 

hierbas, higos, frutos rojos, 

frutos verdes, frutos amarillos, 

crema de avellanas.

Golfeado de maní miel

Pan de molde de uvas pasas

SI

NO
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Anexo 14. Programa de muestreo 
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Anexo 15. Instructivo de mantenimiento de vehículos 

    

   

Anexo 16. Programa de Recall 
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Anexo 16. (continunación) 

  

  

Anexo 17. Formato Identificación de riesgo alimentario-peligro potencial 
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Anexo 18. Formato identificación de riesgos a la salud del consumidor 


