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1 INTRODUCCION

Cantina La 15 es considerado uno de los restaurantes mas grandes de Cali con
capacidad para 500 personas, ubicado al norte de la ciudad de Cali, en el sector de
Granada, sitio conocido por ser una zona visitada por un gran nimero de extranjeros
y de alto nivel econOmico. Por esta razon es de suma importancia que el
establecimiento cuente con un correcto manejo de los procesos que se realizan en
su interior, asi mismo acogerse la normativa que rodea a este tipo de sitios como la
Resolucidon 2674 del 2013 Capitulo VIII de Colombia, la cual hace necesario que
cumplan con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para poder funcionar de
manera correcta, entregando un producto de buena calidad y libre de cualquier
posible contaminacion a sus clientes.

Cantina la 15 cumplirda 2 afios de funcionamiento en diciembre del 2017, no
obstante, ha logrado un alto crecimiento en cuanto a ventas y clientes. Este
incremento ha hecho que el restaurante tenga que recurrir a acciones sin planear,
sin tener en cuenta los posibles cambios que esto ha generado en la parte operativa,
CcOmo son, cocina, procesos, recepcion de materias primas, cantidad de empleados,
entre otros. Para Cantina la 15 su progresion ha generado uno de los mayores
problemas y es que la demanda ha aumentado bastante, sus ventas para
septiembre del afno 2016 fueron de $380’578.910 millones de pesos y para
septiembre del 2017 aumentaron a $597°'244.084 millones de pesos. Este
crecimiento ha generado aumento en la rotacion de personal, en pedidos de
materias primas y que se requiera mas personal para emparejar la produccién con
la demanda y que por supuesto al haber muchos mas factores, se lleve un control
de todos estos procesos en cuanto a la calidad, mucho mas detallado.

De esta forma, es de suma importancia, apoyarse en normativas como la resolucion
2674 de 2013 de Colombia basada en las BPM con referencia en el Capitulo VIII
“Restaurantes y Establecimientos Gastronémicos”, en el cual se contemplan todas
las disposiciones para un correcto funcionamiento. Dicho esto, el restaurante cuenta
con lo basico para operar como el plan de saneamiento que incluye los programas
de Control de Plagas, Manejo integrado de Residuos Sdlidos y Liquidos, Limpieza
y Desinfeccion de areas, equipos y superficies, Muestreo de Producto Terminado,
Programa de Capacitacion de personal y Abastecimiento de agua potable.

A pesar de todo, no se lleva un correcto control y cumplimiento de estos programas,
por lo anteriormente mencionado, la constante rotacion de personal que hace dificil
mantener estandarizados los procesos al interior del restaurante, ademas no se
tenian los insumos para la correcta disposicion de los residuos solidos; el déficit de
infraestructura que se tiene, ya que las areas criticas como procesos, cocinay comal
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o tortilleria, se encuentran construidas con materiales que no son aptos para entrar
en contacto con los alimentos. Las falencias en el diligenciamiento de los formatos
de control y la disminucion en asistencia a las capacitaciones, dificulta la correcta
ejecucion de los programas; por otra parte, el desconocimiento de los empleados
en cuanto a los perfiles de cargo o funcién y la poca rigurosidad al aplicar protocolos
de seleccién del personal, hacen que muchas veces el equipo seleccionado no sea
el idoneo para cumplir sus responsabilidades de esta forma afectando los procesos
de implementacion del sistema de gestion de calidad al interior de la empresa.

Por estas razones se ha decidido ejecutar el disefio de un plan de mejoramiento
para las BPM al interior del restaurante basandose en la resolucion 2674 del 2013
Capitulo VIII de Colombia, realizando una lista de chequeo para evidenciar no
conformidades, analizar causas raiz, aplicar la metodologia del PHVA (Planear,
Hacer, Verificar y Actuar) teniendo en cuenta que en planear hay actividades que
no requieren de inversibn econdmica, razén por la cual se piensa en la
implementacion y re disefio de diferentes formatos, control de los programas pre
requisitos y capacitacion de empleados.



2 DESCRIPCION DEL DISENO

2.1 Disefio Documental

Se disefiaron diferentes tipos de formatos basados en normatividades para poder
ejercer un control explicito de lo que se exige en cada uno de ellos, algunos de los
formatos fueron disefiados conforme a necesidades internas de la empresa que
resultaron de reuniones con las personas encargadas de cada area. Algunos fueron
redisefiados con el fin de optimizar tiempo de diligenciamiento y afiadiendo items
que podrian ser importantes y que antes no se contemplaban, estos formatos
fueron:

e Registro de Salida y Entrada de materia prima a cuarto frio y cuarto de
congelacion, Codigo: RE-CFR, Versién: 01.
e Cambio de Recetas, Cédigo: F-CR, Version: 01.
e Control de proveedores, basado en Decreto 1500 del 2007
o Evaluacion a Proveedores Cérnicos, Codigo: FT-EP, Version: 01.
o Criterios de Producto Carnico, Codigo: FT-RP, Version: 01.
e Hoja de Vida de equipos, basado en accion correctiva de Res 2674/13,
seccion 6.1 equipos de control
o Calibraciéon de equipos
o Mantenimiento de equipos
Orden de Servicio, Cédigo: FO-SER, Version: 01.
Uso de botiquin, Cédigo: FO-UB, Version: 01.
Requisicion para cambios en el sistema, Codigo: FR-CSIS, Version: 01.
Limpieza de tanques, Codigo: FT-LT, Version: 01. Basado en Res 2674/13.
Limpieza de Trampas de Grasa, Coédigo: FT-LTG, Version: 01. Basado en
Res 2674/13.
e Limpieza de U.A.R, Cddigo: FT-LUAR, Version: 01. Basado en Res
2674/13.

2.2 Diseino de Planta

Se elabor6 un disefio de planta fisica de las zonas del restaurante, cocina, lavado,
comal o tortilleria, procesos, bodega de recepcion de materia primay bar, con el fin
de estructurar el sistema de gestion de residuos y evitar que se mezclaran los
residuos generados al interior de la empresa. Con base en la NTC GTC 24/09 se
caracterizaron los tipos de residuos generados por area, el color de los tarros a usar
por tipo de residuos, se estipulo plan para hora de disposicion final de estos.



3 RESTRICCIONES
3.1 ECONOMICA

Se tiene esta primera restriccion, debido a que actualmente se realiza inversion en
la comodidad y presentacion del lugar para el cliente, pero sin cumplir la resolucién
2674/13, capitulo VIII de BPM. Falta realizar un plan de inversion que esté
fundamentado en la resolucion mencionada anteriormente y asi enfocarse en la
adecuacion de infraestructura y equipos desde la referencia legal. Se tienen
aprobadas algunas inversiones que no son de tipo econémico, como capacitacion
a personal, reubicacion de equipos separandolos de frios y calientes, demarcacion
de lineas de proceso, sefializacion de riesgos y documentacion.

Como punto positivo, mediante reuniones con gerencia, se ha levantado una
propuesta para el cambio de pisos de las &reas: procesos, cocina, comal o tortilleria,
lavado, recepcion de materia prima y bodega de abarrotes. Con ayuda del area de
costos se ha buscado realizar cambios en los cuales la inversiébn sea minima, como
completar baldosas partidas, adquirir mallas de proteccion para ventanas o
extractores, terminar obras de mantenimiento en infraestructura. Por esta razén el
trabajo se ve limitado a realizar el proceso de documentacién como herramienta
para control sobre estos no cumplimientos y mejorarlos al maximo.

3.2 ETICA

Se presenta la restriccion ética en el momento de la seleccion y manejo del
personal, ya que al no existir un protocolo de contratacion los perfiles de cargo
pasan a un segundo plano y el personal no tiene el conocimiento de ellos, por lo
tanto, muchos de los empleados no llegan a cumplir con la totalidad de sus
responsabilidades.

Desde el 4rea de Calidad se genera una propuesta en la cual se deberia tener en
cuenta a este departamento en la participacion de los procesos de seleccion y
mantenimiento del personal, debido que, al no contar con esta opcién, se dificulta
mucho la implementacion y mantenimiento del sistema mismo de calidad. Esta
restriccibn es la que ha presentado el mayor inconveniente en cuanto a la
concienciacion de los empleados de muchos de los procesos al interior de la
empresa.



4 OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan para el mejoramiento de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para el restaurante Cantina La 15 basado en la
resolucion 2674 de 2013, capitulo VIII de Colombia, en el cual se estipulan
los requisitos sanitarios que deben cumplir los restaurantes y
establecimientos gastrondémicos y lograr un cumplimiento por encima del
74% de la norma.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar diagndstico basado en la resolucion 2674 de 2013 de BPM.

Planificar acciones correctivas basadas en el ciclo PHVA de acuerdo a
oportunidades de mejora evidenciadas en el diagnostico.

Disefiar formatos para control y seguimiento de los programas pre requisitos
al interior del restaurante basado en las 5’'W1H.

Realizar monitoreo mediante analisis, pruebas, evaluaciones y demas para
verificar que se estén llevando de manera correcta los formatos y protocolos.
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5 MARCO REFERENCIAL

5.1 ANTECEDENTES

Desde hace ya varios afios la implementacion de normativas que regulen la sanidad
y BPM al interior de empresas en las cuales se manipulen alimentos o productos
destinados a consumo humano, ha venido tomando bastante fuerza debido a los
graves casos de enfermedades transmitidas por los alimentos o ETA’s, ya que en
el mundo son mas de 1500 millones de casos, entre los cuales 3 millones son nifios
de 5 afos que fallecen a causa de estas anualmente (Guerrero-Alberto et al. ,
2016, Articulo, Enfermedades Transmitidas por alimentos y agua).

Colombia, al ser un pais en via de desarrollo y fuerte productor de materias primas,
comenzando a enfocarse en transformacion de estas para diferentes fines, se ha
encontrado con barreras en las cuales se exigen cumplimiento de requisitos para
evitar focos de inocuidad y contaminacién, que han sido estipulados por la OMS [1]
y diferentes organismos reguladores en cuanto a salubridad. Por esta razon muchas
empresas han decidido optar por acogerse a las normativas reguladoras, para poder
funcionar de manera legal y ética [2][3].

Es asi como poco a poco se han ido generando decretos y resoluciones especificos
para cada tipo de produccion, como restaurantes, beneficiadores, productores
primarios, transformadores, entre otros; los cuales se enfocan en controlar la
sanidad de todos los alimentos y productos al interior de dichos sitios con la
implementacion de protocolos de seguridad alimentaria como los programas pre
requisito de sanidad [4]:

Programa de Limpieza y Desinfeccion
Programa Control Integrado de Plagas
Programa de Residuos Sdlidos y Liquidos
Plan de capacitacion

Pan de Muestreo

Programa de Abastecimiento de Agua Potable
Programa Control de Proveedores

Programa de Mantenimiento de Equipos

Dichos planes y programas son aquellos con los cuales cualquier entidad destinada
a la produccién de alimentos debe cumplir para garantizar como minimo unas
buenas condiciones de sanidad alimentaria. [4]

De esta manera, se ha venido trabajando con el restaurante Cantina la 15, en temas
de normativa Buenas Practicas de Manufactura, cumpliendo inicialmente en un
69.19% basado en la resolucion 2674 de 2013 capitulo VIII de Colombia, dato
obtenido del diagndstico inicial realizado (Ver grafico 2 pagina 33).
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Se ha decidido contemplar que los restaurantes y los sitios gastronémicos deben
cumplir por encima del 74% segun la lista de chequeo basada en la RES 2674/13 y
que dichos establecimientos cuenten con un sistema para regir con buenas
condiciones sanitarias. [12]

5.2 MARCO TEORICO

Se realizara el uso de diferentes herramientas y metodologias, las cuales permitiran
un buen desarrollo de todas las actividades planteadas.

5.2.1 Ciclo PHVA

El PHVA sirve para establecer un completo ciclo de mejora continua, permitiendo
definir metas las cuales seran solucionadas mediante otro tipo de técnicas, con las
cuales se puede definir la manera como se cumpliran dichas metas, para después
ejecutar todos los planes que se hayan estipulado y al final llevar un control y poder
darse cuenta de si lo aplicado sirvi6 o definitivamente se debe recurrir al ciclo
nuevamente para hacer correcciones o ajustes [5].

Este ciclo se define por, P, Planear, H, Hacer, V, Verificar y A, Actuar. El cual se
explica mediante el diagrama presentado en la Figura 1.

Figura 1. Ciclo PHVA

PHVA

Planear: Se plantean diferentes incégnitas, qué, como
y cuando hacerlo.

Hacer: Se toman las diferentes decisiones, respecto a
causas raiz encontrada y se idea un plan de accién.

Verificar: Se constata que el plan de accion ejecutado se esté
cumpliendo y dando solucion a las no conformidades

evidenciadas. Mediante la elaboracion de formatos y pruebas
de cantrol

Actuar: Respecto al paso anterior se realiza los ajustes
pertinentes del plan de accion y si es necesario se inicia el
ciclo nuevamente una vez listos los resultados.

Fuente: Autor.
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5.22 5s

Esta metodologia lo que busca es implementar condiciones de trabajo idoneas
ajustandose a pilares 5 pilares que son [6] [7]:

1. Seiri (Clasificacién y Organizacion)

a. Enlacual basicamente se busca identificar qué elementos pertenecen
al area en la cual se va a ejecutar la metodologia, para darse cuenta
gue sirve y qué no sirve dentro de ésta, ya sea archivo, equipos u
otros.

b. Mediante un inventario se listan todos los articulos o archivos para
tener en cuenta que depurar y que no.

c. De esta forma, al eliminar ciertos elementos que no correspondan, se
tendrd un area mucho mas organizada visualmente y con la opcién de
eliminar posibles atrasos en procesos.

2. Seiton (Orden)

Lo que se busca al aplicar esta “S”, es organizar jerarquicamente cada elemento
dentro del area, con el fin de encontrar aquellos de uso frecuente y aquellos que
comienzan a quedar en desuso.

En esta seccién por lo general se parte de la clasificacion realizada anteriormente
con el fin de demarcar los espacios en los cuales debe ir cada elemento en las
areas. Y de esta forma se optimiza el tiempo a la hora de buscar cualquiera de estos
implementos, archivos o equipos.

3. Seiso (Limpieza)

Generar los protocolos adecuados de limpieza por areas, determinar cuales son los
focos que generan mayor contaminacion, programar rutina de mantenimiento por
area y encargados y si es el caso eliminar de raiz las fuentes que contaminen.

4. Seiketsu (Estandarizacion)

Ya en este paso de la metodologia se implementan listas de chequeo, se
formalizan los protocolos de limpieza, se sensibiliza con imagenes de antes y
después si es el caso.

5. Shitsuke (Disciplina)

Se trata basicamente de apropiarse de dicha filosofia generando los habitos
necesarios mediante sensibilizacion para no olvidar todo el trabajo realizado.
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5.2.3 5W1H

Esta técnica, que se le atribuye a Rudyard Kipling, autor hindd de gran cantidad de
poesias, relatos y novelas, se ha adaptado a gran cantidad de disciplinas con el fin
de darle solucién a casi cualquier situacion que se pueda presentar. Es asi como
desde el area de gestion de calidad la técnica resulta bastante eficaz a la hora de
establecer un proceso de control [8].

Esta técnica hace uso de las siguientes preguntas [8]:

What? (¢, Qué?),

o qué problema se esta presentando.
When? (¢,Cuando?)

o Desde cuando se comienza a presentar
Where? (¢Dbénde?)

o En donde se detecta o se origina
Why? (¢,Por qué?)

o Cuél es la razén por la cual se presenta
Who? (¢, Quién?)

o Existen Implicado(s)
How? (¢, Comao?)

o De qué manera o maneras se puede resolver

Diagrama 5W1H

How O

Who O O What

O Where

Why @ () When

Fuente: https://rincondelatecnologia.com/maximizando-la-creatividad/
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5.24

Diagrama de Ishikawa o Espina de Pescado

Es un diagrama para la determinacion de causa-efecto, el cual puede ser utilizado
en la identificacién de posibles o reales causas de un problema. Con la ayuda de
esta herramienta resulta en la mayoria de casos bastante sencillo encontrar las co-
relaciones entre un problema vy las diferentes situaciones que lo estén presentando

[6].

Por lo general para llevarse a acabo se pueden utilizar 8 pasos [6].

1.

2.

7.

8.

Identificar cuéles son las razones que han llevado a que la situacion se vuelva
un problema si es posible, con casos especificos.

Sefialar la necesidad que sera trabajada con ayuda de un equipo o por lo
menos con los responsables del problema.

Elaborar el esquema general, escribiendo la necesidad a resolver o meta a
llegar en alguno de los extremos (Imagenl)

Con una lluvia de ideas demarcar categorias o clasificar por categorias las
diferentes causas del no cumplimiento de la necesidad o del problema, éstas
serian las espinas.

Valerse nuevamente de una lluvia de ideas con el fin de identificar las sub
causas de las categorias es decir el por qué.

Con el fin de encontrar razones, se plantea la siguiente pregunta: “Por qué
ocurre dicha causa?”, hasta agotar las posibilidades y asi repetir con cada
causa.

Buscar aquellas que estén correlacionadas y aparezcan mas de una vez en
el diagrama

Sefalar aquellas con mayor grado de importancia.

Diagrama de Ishikawa

Causa Efecto

Hombre Maquma Entorno

AN

Subcausa

Causa principal

- Problema

7=

[ Material ] Metodo Med|da

Fuente:http://www.herramientasparapymes.com/%C2%BFcomo-elaborar-un-
diagrama-de-causa-efecto.
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5.25 Lluviade Ideas

Es una técnica de creatividad la cual se enfoca, como lo dice su nombre, en enlistar
una serie de ideas que puedan dar razdén de cierta situacion que se esté
presentando con el fin de darle solucién a una necesidad. Por lo general en primera
instancia se consideran todas las ideas que hayan resultado del equipo, y a medida
gue se va avanzando en el proceso se comienzan a depurar aquellas menos
convenientes de llevar a cabo. El objetivo es encontrar una serie de ideas objetivas
que se acomoden a la necesidad y ayuden a darle solucion [9] [10].

Esta compuesto por un grupo de por lo menos 5 personas, con un director el cual
plantea el tema o los temas los cuales seran discutidos.

5.3 MARCO CONCEPTUAL

Como es sabido, las ETA’S son un problema que afecta desde las personas con
mas bajos recursos econémicos hasta aquellas con bastantes, y como lo estipula
en el decreto 3075/97 de BPM, Titulo 1, articulo 1°, “Ambito de Aplicacion: La
salud es un bien de interés publico. En consecuencia, las disposiciones contenidas
en el presente decreto son de orden publico, regulan todas las actividades que
puedan generar factores de riesgo por el consumo de alimentos...”. De esta manera
ya no es una opcién para cualquier tipo de estas instituciones la de velar por
brindarle una seguridad a sus consumidores, sino una responsabilidad la cual cada
dia se hace mucho mas fuerte debido al constante crecimiento tanto de la poblacién
como de las industrias alimentarias.

De igual forma y enfocandonos en la resolucion 2674/13 de BPM, CAP 8, Articulo
32, Numerales 1 -10, en los cuales se disponen todas las obligaciones a cumplir por
parte de los restaurantes o establecimientos gastronémicos, con el fin de garantizar
procesos que incluyan programas de sanidad y condiciones de infraestructura
Optimos para ejercer sus labores; con el fin de disminuir cualquier posible foco de
contaminacion directa o indirecta hacia los alimentos que pueda contribuir en la
salud, como una ETA.

En Colombia para el 2014 se presentaron 11425 casos de Enfermedades
Transmitidas por los Alimentos, de los cuales el 11,7% fueron en restaurantes
comerciales, causados principalmente por malas practicas de manipulacién y
conservacion de los alimentos, encontrando que el 70% de la sintomatologia se
asocia a diarreas (Guerrero-Alberto et al., 2016, Articulo, Enfermedades
Transmitidas por alimentos y agua).

Por esta razdn se crean organismos como la Unidad Ejecutora de Saneamiento
(UES), la cual se encarga principalmente de inspeccionar, vigilar y controlar los
sitios de expendio de alimentos como restaurantes, supermercados, graneros entre
otros, para garantizar la calidad de los productos alimentarios a los consumidores
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(UES. Procesos Misionales. Alimentos y Bebidas) [11], siendo este un motivo
para cumplir como empresa todos los requerimientos que sean legales.

5.4 MARCO LEGAL

En la Tabla 1, se presentan todos los decretos y resoluciones que se utilizaron para
disefiar el plan de mantenimiento de BPM, tomar referencias y elaborar los
diferentes formatos al interior del restaurante.

Tabla 1. Marco legal

NOMBRE FECHA REGULADOR | OBJETIVO APLICACION
EXPEDICON
Resolucion 22 de julio de | Ministerio de | “Establecer los | Hoja # 28-31.
2674/13 2013 Salud y requisitos
Proteccion sanitarios que
Social deben cumplir
las personas
naturales o
juridicas que
ejercen
actividades de
fabricacion,
procesamiento,
preparacion,
envase’...
Decreto 3075 | Diciembre 23 | Ministerio de | “Regular todas | Como
de 1997 1997 Salud y las actividades | referencia
Proteccion gue puedan para
Social generar programas
factores de pre requisitos,
riesgo por el CAPlal5y
consumo de CAP 6, ART
alimentos”... 29, numerales
a,byc.
Decreto 1500 | Mayo 4 de Ministerios de | “Establecer el | Como
de 2007 2007 Salud y reglamento referencia
Proteccion técnico a para
Social través del cual | elaboracion
se crea el de formato
sistema oficial | para
de Inspeccion, | proveedores,
vigilancia y se realiza
Control de la revision del
carne”... decreto
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NTC GTC 24 | 20 de mayo “Pautas para Numeral 4,
de 2009 de 2009 ICONTEC realizar la “Criterios para
separacion de | separacion de
materiales que | la fuente”,
constituyen los | “tabla 17,
residuos no pagina5y 6.
peligrosos en | Tabla 2
las diferentes “Tipos de
fuentes de residuos para
generacion”. separacion de
Objeto, Pagina | la fuente “,
1. Pagina 7,
Numeral 5,
“‘instrumentos
para facilitar
la separacion
de la fuente,
pagina 8
NTC 1461 1 de abril de ICONTEC “Establecer los
1987 colores y
sefales de
seguridad
utilizados para
la prevencién
de accidentes
y riesgos
contra la salud
y situaciones
de
emergencia”
Resolucion 29 de Ministerio de | “Establecer el | Se usa como
5109 de Diciembre de | Proteccion reglamento referencia el
2005 2005 Social técnico a Cap. 2,
través del cual | Rotulado o
se sefialan los | etiquetado de
requisitos que | alimentos,
deben cumplir | Articulos, 4y
los rétulos”... 12.
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6 METODOLOGIA

Aplicando la metodologia de PHVA se desarrolla el trabajo presentando las fases
de Planear y Hacer como todas las actividades de diagnaostico, planes de accion y
desarrollo de estrategias. Las fases Verificar y Actuar se presentan como resultados
de los planes de accion y de las estrategias planteadas.

6.1 Planear

e Priorizar las necesidades requeridas por parte de la gerencia en primera
instancia, las cuales seran programadas en un cronograma con responsables
y fechas para llevarse a cabo.

e Realizar diagnéstico inicial basandose en la lista de chequeo de la resolucion
2674/13 de BPM con el fin de evaluar cumplimiento.

6.2 Hacer

e Realizar cronograma de actividades correctivas basadas en no
conformidades evidenciadas al realizar la lista de chequeo y completar con
el cronograma de necesidades prioritarias pedidas por gerencia.

e Realizar cronograma de capacitaciones para el segundo semestre del 2017
en la empresa, teniendo en cuenta las no conformidades y puntos discutidos
en lluvia de ideas al realizar el analisis de la lista de chequeo.

e Se realiza andlisis de causa raiz utilizando el Diagrama espina de pescado
con el fin de estipular causas y la técnica de lluvia de ideas con el fin de
encontrar las razones del porque se estaban presentando dichas no
conformidades.

e Realizar un mapa de proceso de la empresa con el fin de conocer a fondo la
actividad que ejerce esta.
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7 RESULTADOS
En el Gréfico 1 se muestra el mapa de proceso de Cantina La 15, incluyendo los 3

pilares que generan impacto al interior y exterior de esta.
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Gréfico 1. Mapa de proceso Cantina La 15
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Se realiz6 el diagndstico inicial completo con el acta de inspeccion de la resolucion
2674 del 2013 del INVIMA, con el fin de encontrar los puntos criticos de una manera
mas especifica y localizada por areas.

Se realiz6 una lluvia de ideas mediante una reunién de trabajo con los jefes
encargados de areas en este caso, con el fin de evaluar cada uno de los puntos
tratados en la lista de chequeo y organizar el plan de accion de posibles para las No
Conformidades que se evidencien y de aquellos con mas importancia. Los puntos a
tratar fueron:

Jefe de Mantenimiento Alberto Franco

Jefe de Cocina Andrés Barco
Lider de Procesos Steven Sanchez
Jefe de Bar Raul Murcia
Administrador Carlos Navarro
Jefe de Servicio Andrés Orozco

Jefe directo Practicante |Claudia Soto
Practicante de Calidad Willian Landazuri

Tabla 2. Integrantes del grupo para analisis de causas y lluvia de ideas.

7.1.1 Instalaciones Fisicas

Las no conformidades evidenciadas son por falta de adecuacion en la
infraestructura, el area de procesos se encuentra al lado de recepcion de materia
prima, la materia prima que pasa por esta area puede generar contaminacion
cruzada ya que no se tiene un espacio de pre lavado y desinfeccion, adicionalmente,
el area de procesos no cuenta con correcta hermeticidad. Existe muchas grietas y
areas por donde se puede facilitar el ingreso de plagas, puertas sin guarda escobas,
faltan mallas contra insectos, también los extractores se encuentran sin malla
protectora. Las condiciones en la infraestructura e instalaciones fisicas dificulta
realizar las actividades de limpieza por el dificil acceso, provocando acumulacién de
polvo, basuras o trozos de comida en zonas de procesos, cocina, lavado, cuartos
de congelacion y refrigeracion. Por otra parte, no existe un area destinada para
comedor de empleados.

Se propone:

e A cada encargado se le asigna la verificacidn de puntos en los cuales se
pueda intervenir y realizar actividades de mantenimiento en la infraestructura,
ya sea resanar grietas y enchapar baldosas de suelo.
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¢ Diligenciar con el jefe de mantenimiento, las requisiciones pertinentes para
la obtencion de rejillas o mallas, guarda escobas y demas implementos con
el fin de hermetizar un poco las diferentes &reas.

e Cotizar una hidrolavadora para optimizar el proceso del aseo.

e Disponer una zona de comedor.

7.1.2 Manejo y Disposicion de Residuos Sélidos

Siendo este uno de los programas pre requisitos mas importantes, es el que
presenta muy bajo porcentaje 40% (ver Anexo 23 pagina 74-86) de cumplimiento
con 4 puntos de 10. Debido a que no se tienen los insumos necesarios para la
correcta disposicion de los residuos, ademas de eso los operarios no tenian
capacitaciéon adecuada para disponerlos; en la mayoria de ocasiones los operarios
salen de las instalaciones y evacuan los residuos con el uniforme puesto,
promoviendo la contaminacion cruzada y aumentando los peligros a la hora de
manipular los alimentos afectando la inocuidad. La unidad de almacenamiento de
residuos se encuentra en muy mal estado y esta usada al maximo de su capacidad
para el nivel de produccion de residuos que se manejan.

Se Propone:

e Disefio de planta fisica con flujo de residuos producidos.

e Caracterizacion de los tipos de residuos y ubicacion de los tarros faltantes de
basura por color y tamafio con el fin de implementar la gestion por completo
de acuerdo ala NTC GTC 24.

e Disefiar cronograma para disposicion de los residuos al finalizar el turno.

e Diseflo de formato para Limpieza y Desinfeccion de la Unidad de
Almacenamiento de Residuos

7.1.3 Control de plagas

El principal problema de no cumplimiento en esta seccion es la deficiencia en el
mantenimiento preventivo en la infraestructura, promoviendo la entrada de plagas.

Se propone:

e Cotizar con el jefe de mantenimiento insumos necesarios con el fin de realizar
adecuaciones de infraestructura e instalaciones fisicas.
e Capacitaciones a las diferentes areas por parte de la empresa Fumigadora.
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7.1.4 Limpiezay Desinfeccion

Lo mas critico para esta seccidn es que no existe un sitio o espacio destinado para
el almacenamiento de los productos quimicos bajo llave. En muchos casos los
operarios olvidan diligenciar los formatos de Limpieza y Desinfeccion de cada una
de las éareas, por lo cual es dificil tener un control y comprobar si se ha realizado
esta labor de manera eficiente o no.

Se propone:

e Redisefar los formatos de limpieza y desinfeccion por areas por parte del
practicante.

e Adecuacion de cuarto de almacenamiento de productos quimicos.

e Disefiar formatos que puedan contribuir con el control y orden.

7.1.5 Instalaciones Sanitarias

En cuanto a esta seccion, por cuestiones de espacio en el predio, no se tiene el
namero de bafios adecuado, ademas uno de los bafios se encuentra muy cerca al
area de procesos, siendo un riesgo de posible contaminacion. El area destinada
para los vestieres de los empleados cuenta con muy poca cantidad de lockers y se
encuentra en constante desorden. No existe una poceta para poder sumergir botas,
los bodegueros pasan por el area de proceso, sin descontaminar las botas cuando
han estado en el exterior recibiendo materias primas.

Se propone:

e Realizar actividad de limpieza aplicando las 5’s liderada por el practicante.

e Clausurar y reubicar el bafo ubicado cerca a procesos.

¢ Implementar desinfeccién previa de botas antes de pasar por zona de
procesos de parte de los bodegueros.

7.1.6 Précticas Higiénicas y Medidas de Proteccion

Se evidencié en los manipuladores de alimentos (porcentaje confidencial) de
Cantina la 15 sin capacitacion. Al momento del ingreso de contratistas no se les
exige usar la dotacion adecuada por falta de conocimiento de los responsables a la
entrada del establecimiento.
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Se propone:

e Realizar Induccién, Reinduccién y Capacitacion con el fin de sensibilizar a
los manipuladores de alimentos por parte de institucion autorizada o por el
practicante.

e Adquirir dotacién de proteccion como cubre botas, tapa bocas y cofias para
contratistas, por parte del Jefe de costos.

7.1.7 Zonade Procesos

Es una seccion con bajo porcentaje 26,9% (ver Anexo 23 pagina 74-86) de
cumplimiento debido nuevamente al déficit en la infraestructura generando que las
labores de aseo de los pisos, paredes y demas se dificulten por acumulaciones de
agua, afiadiendo que no se cuenta con un correcto drenaje ni zonas de desnivel
para evitar encharcamientos. Las paredes son de materiales que se desprenden
facilmente y absorben bastante humedad.

El acceso para limpiar el techo es bastante complicado y en el area de procesos
hay una gran abertura que permite entrada de agentes biolégicos y fisicos, que
pueden contaminar, y al ser un area de corte de proteicos, no se cuenta con correcta
ventilacion o extractores, para controlar el calor.

Se propone:

e Adquisicion de equipos como aire acondicionado o extractores.

e Desde el area de calidad, mantenimiento y lider de procesos realizar
respectivas cotizaciones dirigidas a la gerencia en mantenimiento correctivo
y preventivo con el fin de mejorar dichos aspectos.

7.1.8 Condiciones de Transporte

Se evidencia falta de control a los proveedores de carnicos, no se inspeccionan los
vehiculos en los cuales entregan la materia prima ni las condiciones en las cuales
debe de llegar.

Se propone:

e Junto con el lider de procesos; elaborar formato de evaluacion de
proveedores y estado de vehiculos basandose en el Decreto 1500 del 2007,
con el fin de exigirle a estos y mejorar la calidad de entrada de los productos

e Socializar con los proveedores la Ficha Técnica de Especificaciones para
recepcion de materia prima carnica.
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7.1.9 Sistemas de Control

En cuanto a la reparacion y mantenimiento preventivo de los equipos, no hay un
registro en el cual se dejen evidenciadas las fechas de las intervenciones, para
poder llevar un control y adelantarse a cualquier posible dafio de las materias primas
o de los equipos.

Se propone

e Desde el area de mantenimiento solicitar al practicante de calidad el disefio
de hojas de vida para los equipos con el fin de llevar control de
mantenimientos preventivos y correctivos.

En la Tabla 3 se encuentran las actividades programadas para el Semestre Il del
afo 2017 de acuerdo a la lluvia de ideas y los requerimientos segun el diagndstico
inicial realizado con la lista de chequeo de la Resolucidon 2674/13 de BPM.

Tabla 3. Cronograma de actividades

ACTIVIDAD

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

Reconocimiento de
diferentes areas, cocina,
lavado, proceso, bodega,
bar, oficina

X

Diagnostico de trabajo
anterior

Trabajar en
implementacion y
acompafiamiento de
sistema de gestion de
residuos, articulo 6
numeral 5 de la
resolucion 2674 del
2013, Disposicion de
Residuos sélidos junto
con NTC 24 de 2009

Aseo general de cocina

Aseo y re organizacion
de cuarto frio y de
Congelacion

Chequeo de zonas de
alta contaminacion
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Disefio de formato para
orden de servicio

Disefio de formato para
cambio de recetas

Re disefo de formatos
para Limpieza y
Desinfeccion de areas

Implementacion de
rotulacion a todos los
productos segun RES
5109 del 2005

Implementacion de
formato para chequeo a
proveedores Segun
decreto 1500 de 2007

Control a proveedores
con formato

disefio de formato para

control de calibracion de
equipos como lo estipula
el decreto 3075 de 1997

Disefio de formato para
control de mantenimiento
preventivo de equipos

Implementacion de
sefales de ruta de
evacuacion segun la ley
1575 art 42

Re organizacion puntos
de extintor segun la ley
1575 art 42

Empezar trabajos de
mantenimiento de
infraestructura segun
puntos no conformes
evidenciados con lista de
chequeo de la RES
2674/13

Pedir visita de
capacitacion por parte de
empresa fumigadora
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En la Tabla 4 se encuentran las capacitaciones programadas para el Semestre I
del afio 2017, desde julio hasta diciembre.

Tabla 4. Cronograma de Capacitaciones 2017-2 Cantina la 15

CANTINA®IS

COCINA CONTEMPORANEA

CRONOGRAMA DE CAPACITACION SEGUNDO SEMESTRE DE 2017

SEMANA

MES

1

2

3

3

JuLio

Personal manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora RESPONSABLE:
Calidad.

TEMA: Capaticacion BPM. DIRIGIDO A:

A: Personal de Produccion.

Practicante de Calidad

AGOSTO

TEMA:Practicas higienicas (revision
semanal). DIRIGIDO A: Personal
Manipulador de alimentos.

Calidad.

INTENSIDAD: 1 hora. RESPONSABLE:

por los alimentos. DIRIGIDO A:

INTENSIDAD: 1 hora

TEMA:Habitos Higienicos. DIRIGIDO

INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:

TEMA:Enfermedades transmitidas
Personal manipulador de alimentos.

RESPONSABLE: Practicante Calidad.

BPM . DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.

TEMA:Nuevo Formato de LyD.
DIRIGIDO A: Todo personal.
INTENSIDAD: 1 hora

TEMA:Manipulacion de alimentos y

INTENSIDAD: 2 horas. Responsable:

RESPONSABLE: Practicante Calidad.

TEMA:Practicas higienicas
(revisién semanal). DIRIGIDO A:
Personal Manipulador de
alimentos. INTENSIDAD: 1 hora.

TEMA:Elementos de proteccion
personal. DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Practicante de Calidad

SEPTIEMBRE

TEMA: Dosificacion. DIRIGIDO A:
Personal manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. RESPONSABLE:
Calidad.

frutas y verduras. DIRIGIDO A:

Practicante Calidad.

TEMA:Limpieza y desinfeccion de

Personal manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora RESPONSABLE:

por los alimentos. DIRIGIDO A:

Practicante Calidad.

TEMA:Enfermedades transmitidas

Personal manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora RESPONSABLE:

TEMA:Practicas higienicas
(revision semanal). DIRIGIDO A:
Personal Manipulador de
alimentos. INTENSIDAD: 1 hora.
RESPONSABLE: Calidad.

OCTUBRE

TEMA:Manejo de resiudos liquidos y
solidos. DIRIGIDO A: Personal de
Produccion. INTENSIDAD: 1 hora.

Responsable: Practicante de Calidad

TEMA: Importancia de la
desinfeccion de equipos y
superficies . DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Practicante de Calidad

NOVIEMBRE

TEMA:Conto! de plagas. DIRIGIDO A:
Personal de Produccion. INTENSIDAD: 1
hora. Responsable: Practicante de
Calidad

la cocina. DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Practicante de Calidad

TEMA:Puntos criticos de control en

TEMA:Practicas higienicas
(revision semanal). DIRIGIDO A:
Personal Manipulador de
alimentos. INTENSIDAD: 1 hora.
RESPONSABLE: Calidad.

semanal). DIRIGIDO A: Personal

Manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. RESPONSABLE
Calidad.

TEMA:Practicas higienicas (revision

TEMA:Control de temperaturas
equipos de conservacion de
alimentos DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Practicante de Calidad

TEMA:Practicas higienicas
manipuladores de alimentos.
DIRIGIDO A: Personal
manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Practicante de Calidad

DICIEMBRE

TEMA:Practicas higienicas (revision
semanal). DIRIGIDO A: Personal

1 hora. RESPONSABLE: Calidad.

Manipulador de alimentos. INTENSIDAD:

TEMA:Limpieza y desinfeccion
equipos y utensilios. DIRIGIDO A:
Personal manipulador de alimentos.
INTENSIDAD: 1 hora. Responsable:
Area de Calidad

En la Figura 2 se encuentra el Diagrama Espina de pescado realizado el cual se
estructuro de la lluvia de ideas realizada, determinando las subcausas de los no
cumplimientos en las 8 secciones que se priorizaron y su efecto.
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Figura 2. Diagrama Espina de Pescado

Causas Efecto

—
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Infraestructura
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BPM Falta de espacio formatos requisitos para
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Poco orden y Desconocimiento de No hay control de
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S — — carnicos
Poco espacio para g
adecuar g .
3 /" Instalaciones ! Unplezay Condiciones de
PHyMP ‘ ( \
y Sanitarias 4 \ Desinfeccion Tneyone e 4
7.2 Verificar

Para continuar con el correcto seguimiento de las causas y no conformidades
detectadas y segun la lluvia de ideas que sirvi6 como objeto para el desarrollo del
cronograma y planes de accion se realiz0 la verificacion con los formatos que fueron
disefiados y aquellos que se redisefiaron. De la misma manera se incluye las
diferentes medidas que fueron requeridas en cada seccién segun los planes a llevar
a cabo, con el fin de evaluar la efectividad de estos durante todo el tiempo que tomé
la practica hasta la realizacion del diagnéstico final.

7.2.1 Instalaciones Fisicas

Al momento de adquirir la hidrolavadora para efectos de optimizar el tiempo en aseo,
se realizdé una prueba durante 3 dias tomando los tiempos antes y después de
adquirida.

En la Tabla 5 se presentan los resultados de la prueba realizada, a su vez el ahorro
representado en dinero y tiempo.
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Tabla 5. Tiempos uso de Hidrolavadora

ASEO COCINA, PROCESOS, GENERAL

DIAS Area Sin Gasto/hora | Con Hidro | Gasto/hora | Ahorro Ahorro
hidrolavadora lavadora en en
(tiempo en (tiempo en tiempo Dinero
horas) horas)
1 Cocina 3:00 $9.222,00 2:20 $7.172,67 0:40 $2.049,33
2 Procesos 1:45 $5.379,50 1:00 $ 3.074,00 0:45 $2.305,50
3 General 4:00 $12.296,00 3:00 $9.222,00 1:00 $3.074,00
Total Total 8:45 $26.897,50 6:20 $19.468,67 2:25 $7.428,83
Aseo Aseo
Gasto mensual Sin Hidrolavadora Gasto mensual Con Hidrolavadora
$806.925,00 $584.060,00
AHORRO MENSUAL
$222.865,00

Los tiempos fueron resultado de un promedio de los 3 dias por area

Ver Anexo 10 Fotos Evidencias pagina 55-64
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7.2.2 Manejo y Disposicion de Residuos Sélidos
Ver Anexo 1 Disefio de planta pagina 45-48

En la Figura 3 se muestra la caracterizacion realizada de los residuos generados
por las diferentes areas del restaurante y a su vez el color de los contenedores en
los cuales deben ir cada uno de estos desechos.

Figura 3. Caracterizacion por tipo de residuos

Botellas Objetos corto- Ordinarios: Fluidos Carton: Descomidar:
plasticas de: punzantes: . . Panal I
) Servilletas Corporale: anales de Todos los
Aceite x 500 Latas . P huevo residuos de
mt Envases de Barrido Vendas Contenedores comida que
Tapas de vidrio limpios Icopor con sangre de fruver qglzctjc?sneesqallzs
envases o Botellas Pitilos Curas Vasos de figidos
Menaje carton unicamente a
: tlarros . quebrado inZSEterilm Guantes un solo tarro
olsas sin : color piel 0
fluidos tissue Tapabocas crema
Papel Film Empaques 0
Vasos envoltorios
plasticos
\. J L J L J L J L J 0

Figura basada en NTC GTC 24.

Se disefié un formato con el fin de controlar el cumplimiento del protocolo realizado
para la disposicién de los residuos.

Ver Anexo 2 Formato Disposicién de Residuos pagina 49
Ver Anexo 3 Protocolo Disposicion de Residuos pagina 50
7.2.3 Limpiezay Desinfeccion

Se realizé el redisefo de los formatos de Limpieza y Desinfeccion por areas y el de
cierre de cocina.

Ver Anexo 4 Formato Limpiezay Desinfeccién (Zona de lavado) pagina 51
Ver Anexo 5 Formato Cierre de cocina pagina 52

Con el fin de conocer si el redisefio de los formatos ha servido se realizé una
comparacion de formatos diligenciados en el periodo 2017-1 contra los del 2017-2.
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En la Tabla 6 se presenta el resultado en el cumplimiento del diligenciamiento de
los formatos en el segundo semestre y su aumento porcentual respecto al primer
semestre del afio 2017.

Tabla 6. Comparacion formatos diligenciados periodos 2017-1/2017-2

Formatos Diligenciados por mes (30 dias) comparacion entre 2017 Semestre |/
2017 Semestre |l

Cumplimiento % Cumplimiento %
Mes Mes
Semestre | Semestre |l
Febrero 63% Julio 93%
Marzo 50% Agosto 67%
Abril 63% Septiembre 90%
Mayo 73% Octubre 63%
Promedio % 62% Promedio % 78%
Aumento 16%
La formula usada fue # formatos diligenciados por dia/30 dias del mes

contable

7.2.4 Instalaciones Sanitarias

Se elaboré un diagrama explicando toda la metodologia de las 5’s que fue aplicada
a la jornada de aseo realizada en el segundo piso donde estan ubicados los lockers
de personal y se destind un espacio de bodega para organizar insumos y menaje
de las diferentes areas.

Con gerencia se genera un comunicado dirigido a todo el personal sobre el uso de
lockers, el aseo y manutencion de ese segundo piso.

Para esta area se genera un cronograma de limpieza, asignando un responsable
por area, el cual cada jefe deberd escoger para realizar limpieza 3 veces a la
semana.

Ver Anexo 6. Cronograma para limpieza segundo piso pagina 53
Ver Anexo 7. Comunicado Gerencia pagina 53

Ver Anexo 8. Diagrama metodologia de 5’s pagina 54
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7.2.5 Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion

Se solicita a empresa “Salud Ambiental” los cuales estdn autorizados por la
Secretaria de Salud del Valle segun la resolucién 1552/2004 un funcionario para
realizar la capacitacion y renovacion de los carnets de manipuladores de alimentos
para los empleados que lo requerian.

Ver Anexo 9. Listado Asistentes a Capacitacion pagina 54
7.2.6 Zonas de Procesos

Después de realizar las cotizaciones pertinentes, se ejecutan los procesos de
reparacion y mantenimiento de infraestructura e instalaciones al interior del area de
procesos.

Ver Anexo 10. Fotos Evidencias pagina 55-64
7.2.7 Condiciones de Transporte

Con el fin de continuar regulados a la normativa y apoyandose en el decreto 1500
de 2007 (ver Tabla 1 pagina 17-18) se elabora el formato para evaluacion de
proveedores de carnicos y requisitos de las materias primas de origen animal
especificamente carnico.

Ver Anexo 11. Formato Control de proveedores, basado en Decreto 1500 del
2007 pégina 65

7.2.8 Sistemas de Control

Se elaboré formato de hoja de vida para todos los equipos, con ayuda del jefe de
mantenimiento, teniendo como criterio la importancia de la calibracion,
mantenimiento y reparacion de estos como lo dice la normativa en este caso capitulo
II, Equipos y Utensilios, de la resolucion 2674 de 2013 de BPM.

Ver Anexo 12. Hoja de vida de equipos (frios de Bar) pagina 66
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7.3 Actuar

Se realizé nuevamente la lista de chequeo, para comprobar si todas las actividades
planeadas segun los cronogramas, los formatos disefiados y las demas
implementaciones funcionaron para lograr aumentar el porcentaje por encima del
70% de cumplimiento de la resolucién 2674 de 2013 basada en las BPM.

En el Gréfico 2 se presenta la comparacion porcentual del cumplimiento del
diagnastico inicial y final de acuerdo a la resolucion 2674/13.

Comparacién Porcentual Cumplimiento: Diagndstico

Inicial/Final
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M Inicial ™ Final

Grafico 2. Comparacion porcentual del cumplimiento de la Resolucion 2674
de 2013 de BPM: Diagndstico Inicial/Final
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Convenciones Gréfico 1.

Abreviatura Nombre Abreviatura Nombre

IF Instalaciones Fisicas EyU Equipos y Utensilios

AP Agua Potable MPI Materias Primas e Insumos

RL Residuos Liquidos EyE Envases y Embalajes

RS Residuos Solidos OF Operaciones de Fabricacion

CP Control de Plagas EMPQ Operaciones de Empaque

Limpieza‘y APT Almacenamien'to de Producto

LyD Desinfeccion Terminado
Instalacpnes CT Condiciones de Transporte

IS Sanitarias

PH Practicas Higiénicas SC Sistemas de Control
Educacion :

EyC Capacitacié>r/1 LAB Laboratorio

ES Zona Procesos RQ5109 Requisitos RES 5109/05

Como se puede ver en el Gréfico 1, el porcentaje de cumplimiento general ha
llegado al 85,9%, siendo este un valor que entra en valor medio de cumplimiento,
faltando solamente un 5% para entrar al valor alto de cumplimiento. Esto de acuerdo
a lo establecido por el INVIMA (90-100% Favorable, 60-89,9% Favorable con
requerimientos, <59,9% Desfavorable) [12] y segun el modelo de lista de chequeo
especifica de la resolucion 2674 de 2013 de BPM regida por el INVIMA, la cual
establece que: 91-100% Alto, 75-90% Medio y <74% Bajo.

De esta misma forma, las secciones priorizadas en el plan de accion aumentaron
sus respectivos porcentajes, los cuales son comparados contra los iniciales en la
Tabla 7 (pagina 35).

7.4 Realizar diagnéstico basado en laresolucién 2674 de 2013 de BPM.

Al realizar el diagnéstico inicial se evidencia un porcentaje del 69.19%, siendo este
resultado menos del bajo cumplimiento, teniendo como referencia que los valores
por debajo del 74% no alcanzan a llegar al nivel bajo.

Las secciones gue fueron priorizadas en la reunién realizada presentan porcentajes
de cumplimiento relativamente bajo. Sobre estas secciones se ejecutan los
diferentes planes de trabajo con el fin de minimizar las No Conformidades.
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Tabla 7. Porcentaje de cumplimiento por seccion Inicial Vs Final (Se muestran
las secciones priorizadas) de acuerdo ala RES 2674/13 de BPM

Porcentajes Diagnostico Inicial Porcentajes Diagnostico Final Aur_n_ento
Individual
Instalaciones Fisicas 64% | Instalaciones Fisicas 78,57% 14,57%
Manejo Residuos sélidos 40% | Manejo Residuos solidos 70% 30,00%
Control de Plagas 38% | Control de Plagas 62,50% 24,50%
Limpiezay Desinfeccion 70% | Limpieza y Desinfeccion 90% 20,00%
Instalaciones Sanitarias 60% | Instalaciones Sanitarias 70% 10,00%
Pract. Hig. Med. Protecc. 65% | Pract. Hig. Med. Protecc. 100% 35,00%
Zona de Procesos 27% |Zona de Procesos 73,07% 46,07%
Condiciones de Transporte |50% |Condiciones de Transporte 100% 50,00%
Sistemas de Control 75% | Sistemas de Control 100% 25,00%
Cumplimiento Inicial 69% | Cumplimiento Final 86% 16,71%
Promedio total cumplimiento |54% | Promedio total cumplimiento 83% 30,64%

Dichas necesidades priorizadas se basaron en los programas pre requisitos y por
peticion de gerencia. Cada una se tratd de acuerdo a los planes de accion obtenidos
de la lluvia de ideas realizada en la reunion. Los valores presentados en la tabla se
obtienen de la Lista de chequeo de la resolucion 2674/13 de BPM del diagndstico
inicial y final. (ver Anexo 23 pagina 74-86)

7.5 Planificar acciones correctivas basadas en el ciclo PHVA de acuerdo a
oportunidades de mejora evidenciadas en el diagndstico.

De acuerdo a las fases de la metodologia PHVA, se realizd el cronograma de
actividades y de las diferentes capacitaciones que fueron requeridas y por peticion
de los encargados de las areas.

Ver cronograma de actividades y capacitaciones paginas 25,26y 27

e Las 18 actividades planeadas se lograron realizar completas y resultaron 2
mas para un total de 20, las cuales fueron:
o Jornada de aseo y limpieza en zona de vestieres y lockers de
empleados, liderado por el practicante aplicando la metodologia de las
5’s.
o Jornada de aseo y limpieza en la bodega de licores, liderado por el
practicante aplicando la metodologia de las 5’s.
e De 14 capacitaciones se han realizado 10, las restantes quedan pendientes
ya que se programaron para mas adelante.

En la Tabla 8 se presenta el resultado del cumplimiento de las actividades y las
capacitaciones programadas para el segundo semestre del afio 2017.
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Tabla 8. Cumplimiento de Actividades y Capacitaciones Programadas

% Cumplimiento de Actividades
Planeadas Realizadas Valor
18 20 111%
% Cumplimiento en Capacitaciones
Planeadas Realizadas Valor
14 10 71%

7.6 Disefiar formatos para control y seguimiento de los programas pre
requisitos al interior del restaurante basado en las 5’W1H.

Todos los diferentes formatos que sirvieron de control se adjuntan como anexos.
Poner numero de los formatos disefiados.

Ver Anexo 2. Formato disposicién de residuos pagina 49
Ver Anexo 4. Formato limpieza y desinfeccion (Zona de lavado) pagina 51
Ver Anexo 5. Formato cierre de cocina pagina 52

Ver Anexo 11. Formato Control de proveedores, basado en Decreto 1500 del
2007 péagina 65

Ver Anexo 12. Hoja de vida de equipos (frios de Bar) pagina 66

Ver Anexo 14. Formato limpieza de Unidad de Almacenamiento de Residuos
pagina 68

Ver Anexo 15. Formato limpieza de tanques de agua pagina 68

Ver Anexo 16. Formato registro de saliday entrada de materia prima a cuarto
frio y cuarto de congelacién pagina 68

Ver Anexo 17. Formato cambio de recetas pagina 69

Ver Anexo 18. Formato orden de servicio pagina 69

Ver Anexo 19. Formado uso de botiquin pagina 70

Ver Anexo 20. Formato requisicion para cambios en el sistema pagina 70
Ver Anexo 21. Formato Limpieza de trampas de grasa pagina 71

7.7 Realizar monitoreo constante mediante analisis, pruebas, evaluaciones
y demdas para verificar que se estén llevando de manera correcta los
formatos y protocolos.
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Se organizaron diferentes capacitaciones con el fin de evaluar temas afines a los
puntos criticos evidenciados, la asistencia en general fue media y en algunos casos
donde se requeria de muy buena participacion fue media-baja, lo que posiblemente
indica una falta de compromiso para con la empresa, a pesar de que el cronograma
de capacitaciones se estructurd con tiempo.

En la Tabla 9 se presenta el promedio de asistencia general a las capacitaciones,
asi como la nota promedio obtenido en las evaluaciones realizadas en todas las
areas.

Tabla 9. Resultados generales capacitaciones

Promedio asistencia general a capacitaciones 67%
Promedio nota obtenida en evaluaciones 4,2

Ver Anexo 13. Indicadores de capacitaciones hasta octubre pagina 67

7.8 Restricciéon Econdmica

Al conocer los resultados después de realizar el diagndstico inicial, se desarrollaron
diferentes estrategias con el fin de mejorar el cumplimiento basado en la Res
2674/13 de BPM, realizando inversiones de mantenimiento de instalaciones basicas
en la infraestructura con el fin de proteger las &areas de posibles focos de
contaminacion.

Al area que mas recursos econdmicos se pudo invertir fue a procesos, teniendo en
cuenta que es la base para la elaboracion de todos los platos, por esta razén se
decide adelantar la mayor cantidad de obras, basando todo en el ART. 33 capitulo
8 de la resolucion 2674 de 2013 de BPM.

Se realizaron diferentes adecuaciones en pro del mejoramiento de las BPM en otras
areas diferentes del restaurante con el fin de contribuir al cumplimiento porcentual
de la normativa, de esas actividades las mas importantes fueron:

e Adecuacion del piso, paredes y techo del area de procesos.

e Adquisicion de mallas protectoras.

e Arreglo del piso en varias zonas (cocina, comal o tortilleria, lavado)

e Dispositivos dosificadores de gel antibacterial y dispensadores de papel
industrial.

En la Tabla 10 se presentan los resultados de las actividades econdémicas
ejecutadas y el costo destinado a estas.
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Tabla 10. Porcentaje de actividades de inversién econdmica ejecutadas

Valores Actividades propuestas Actividades %
con inversién econémica ejecutadas cumplimiento
con inversion

econdmica
# Actividades 5 4 80%
Inversion
aproximada en $18.000.000,00 $11.000.000,00 61%
pesos

colombianos

En lainversion se incluye la mano de obra

Ver Anexo 10 Fotos evidencias pagina 55-64
7.9 Etica

Se evidenciaron situaciones de desconocimiento del perfil de responsabilidades de
cada cargo, en las cuales dicha restriccion se presentaba continuamente, razén por
la cual muchos de los procesos e implementaciones no se podian ejecutar de
acuerdo a lo planeado. Por otra parte, la falta de conocimiento de estos perfiles de
cargo dificulta el proceso de contratacion, ademas, la ausencia de participacion del
area de calidad en la revision de los requisitos minimos para ocupar el puesto causa
problemas como personas no aptas para el puesto o poco capacitadas para este,
por esta razén es arduo pedir al operario nuevo y en otros casos a los antiguos,
cudles son sus responsabilidades, porque, al no conocerlas, muchas veces se
encontraba realizando labores ajenas a su contratacion y por esto algunos operarios
tendian a justificarse retrasando o impidiendo los planes que fueron implementados.

7.10 Trabajo Multidisciplinario

Teniendo en cuenta que un Ingeniero Agroindustrial conoce la mayoria de procesos
de transformacion de materia prima, cambios de estado, implicaciones en
condiciones organolépticas, métodos de conversion y gestién de calidad; el trabajo
al interior de un establecimiento gastrondmico como el restaurante Cantina la 15 ha
resultado de gran desarrollo para dicho perfil, porque es sencillo comprender el las
diferentes situaciones que se fueron presentando durante el proceso, ademas de
eso, poder solucionar los problemas de una manera técnica al entrar en el contexto
de la cocina, cuando alguno de los encargados de area necesitaba del area de
calidad, de esta manera al dar opiniones que aportaban bastante a los procesos y
la forma de hacer la actividades de acuerdo a los conocimientos adquiridos durante
la carrera profesional, permitieron un muy buen avance a pesar de las restricciones
encontradas. Asi mismo los equipos que fueron formados en su momento, lograron
fluir de manera normal, por la razon de que la mayoria de términos o tecnicismos
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utilizados para describir algtn proceso o el por qué sucedia determinado hecho, se
podian corregir de manera objetiva y eficaz, evitando posibles estancamientos.

A nivel administrativo se contaba con diferentes perfiles como Administradores de
empresas, contadores publicos, técnicos en mantenimiento, Ingenieros de
sistemas, publicistas, mercaderistas, los cuales en los momentos de toma de
decisiones, se acoplaban muy bien a las sugerencias y participaciones del ingeniero
agroindustrial, debido a la formacion integral que se ha recibido durante todos los
periodos académicos, pudiendo entender y manejar temas y términos no solo de
tipo agroindustrial, sino también econémico, organizacional, empresarial, logistico y
demas; dichos conocimientos facilitaron mucho el entendimiento dentro de la
empresa, ya que el trato con personas y operarios era constante.

En cuanto al personal operativo, auxiliares de cocina, bar, procesos, chef y
gastronomos, las actividades a realizar pudieron llevarse a cabo con éxito debido a
que la mayoria de términos utilizados en las capacitaciones eran bastante conocidos
por ellos, las dudas se podian resolver con suma facilidad, ya que como se ha dicho
el conocimiento en los diferentes procesos de transformacion de materia prima
adquiridos fue bastante enriquecedor para entender y comprender los que se
manejaban al interior del restaurante, asi como los métodos de conservacion de
materias primas y el acercamiento con una planta piloto sirvi6 como base, para
aportar mucho a las condiciones adecuadas de trabajo al interior de las areas de
proceso.

7.11 Descripcion de Impactos generados con el desarrollo de la Practica
Profesional

Teniendo en cuenta que al interior de un establecimiento gastronémico contextos
como el econémico, ambiental y social entran en una relacién tan estrecha que
cualquier error que se cometa puede ver comprometido cualquiera de los demas.

De esta forma el contexto econémico y el social, afectan de forma directa el
funcionamiento del restaurante Cantina la 15 S.A.S en la medida de que la toma de
decisiones y la forma en la que se realzan las cosas no sean las mejores. Un
establecimiento como este que genera una buena cantidad de ingresos puede verse
afectado a nivel social en el momento que comience a desmejorar en sus procesos
y se disminuya su calidad en cuanto a servicio y producto; al ser un sitio tan grande,
es referencia de muchos e influencia en gran cantidad de personas. Por esta razon
es de suma importancia que el ingeniero agroindustrial aporte desde sus
conocimientos las mejores soluciones pensando no solo en mejorar la
productividad, sino los procesos que garantizan la competitividad como son el
mejoramiento de la calidad en todos sus aspectos, con el fin de mantenerse en la
vanguardia no solo por nombre sino integramente. En el momento que el contexto
social se ve afectado, asi mismo comienza a afectarse el econémico, ya que una
mala referencia para un sitio que mueve gran cantidad de comensales, puede dafnar
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la imagen en muy poco tiempo, afectando asi ingresos, crecimiento o la oportunidad
de llegarle a muchas mas personas.

En cuanto al contexto ambiental, el impacto seria més del restaurante hacia el medio
ambiente, ya que al ser un establecimiento con una muy alta produccion, la cantidad
de residuos soélidos y liquidos que genera es bastante alta también, por esta razén
y con los aportes proporcionados, se debe tener en cuenta todos los procesos de
gestion de residuos, aprovechamiento de estos si es el caso o por lo menos la buena
disposicion para darle un muy buen manejo a estos y de esta forma disminuir el
impacto que se podria generar con el funcionamiento del restaurante.

e Econdmico:

o Se logré reducir gastos considerables en los tiempos invertidos en
aseo reflejados en ahorro de dinero por pago a los empleados, como
se puede ver en la Tabla 5 (pagina 29) el ahorro mensual en
actividades de aseo fue de 222.865,00.

e Social:

o Esta vez el impacto fue a nivel de los operarios ya que se logr6é un
aumento en el diligenciamiento de los formatos del 16% (ver Tabla 6
pagina 31) y en la asistencia a las capacitaciones se obtuvo un 67%
con una nota promedio general de 4.2 (ver Tabla 9 pagina 37).
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11 CONCLUSIONES

En las inversiones de Mantenimiento de Infraestructura e instalaciones
presentd un aumento menor respecto a su estado inicial siendo solamente
del 14,57%, lo que al relacionarse con la restriccion de tipo econémico tiene
bastante razon, debido a lo planteado en dicha restriccion.

Teniendo en cuenta la alta rotacion de personal se obtiene un cumplimiento
del 67% de asistencia a las capacitaciones donde el esperado minimo era de
un 85%.

A pesar de las diferentes situaciones, es claro que con un buen orden y
estructuracion de las actividades es posible lograr grandes cambios en pro
de la empresa.

Resulta mucho mas fécil trabajar con el personal administrativo que con el
operativo, al comparar la actividad realizada de lluvia de ideas.

Se logré un aumento del 16,71% respecto al cumplimiento de la RES 2674/13
inicial Vs el final.
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12 RECOMENDACIONES

Segun los resultados obtenidos en el diagndstico final con el acta de inspeccion
de la resolucion 2674 del 2013 del INVIMA de Colombia, se realizan las
siguientes recomendaciones:

Se debe incluir capacitacion de induccion, capacitacion del cargo,
reinduccién al personal antiguo y capacitacién continua con respecto a las
BPM y responsabilidades segun el cargo.

Capacitar a todos los empleados para que estén enterados de todos los
procesos que se manejan al interior de la empresa; conozcan la vision, mision
y politicas.

Generar el habito en la constancia de los procesos de control,
diligenciamiento de formatos, jornadas de aseo y limpieza de las diferentes
areas y aplicar el protocolo de disposicion de residuos.

Incentivar el sentido de pertenencia por la empresa, generando de esta forma
mayor motivacién por parte de estos y mejorar el desempefio en la ejecucion
de los diferentes procesos.

Se debe considerar realizar un plan de inversion a largo plazo con el fin de
atacar los focos o puntos criticos que se hayan podido quedar a lo largo del
trabajo realizado, basandose siempre en las normativas establecidas para
establecimientos gastronémicos.

Es de suma importancia contar con el apoyo del area de calidad en
actividades de seleccién con el fin que se puedan analizar las hojas de vida
y perfiles que aspiren al cargo, para poder superar las situaciones asociadas
a la ética y en un futuro trabajo o labor lograr sobrepasar dicha restriccion de
manera completa.

Es importante generar un plan de inversion enfocado al cumplimiento de
Instalaciones fisicas respecto a la resolucion 2674/13 Cap VIII de Colombia
para poder elevar mas el cumplimiento de dicha normatividad.

Se debe realizar un andlisis cuantitativo del impacto ambiental.
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Anexo 1. Disefio de Planta
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Cocina Fria
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Anexo 2. Formato Disposicién de Residuos
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Anexo 3. Protocolo Disposicién de Residuos
1. OBJETIVO

Establecer un horario fijo y condiciones en el cual los operarios puedan salir a
disponer los residuos finales producidos durante su horario laboral, evitando la
contaminacion cruzada al manipular estos durante el turno.

2. APLICABILIDAD

Areas designadas productoras de residuos de cocina, procesos y bar.

3. RESPONSABLES.

Area responsable de manejo de los residuos generas en Cocina, Procesos y Bar.

e Cocina, Procesos — Chef, Subchef.
e Bar- Jefe de Bar.
e Lider de Procesos.

Es responsabilidad de cada jefe de area revisar y velar que se esté dando una
correcta ejecucion del protocolo, y de asignar un encargado por cada final de turno.

4. DESARROLLO.

Cada operario asignado debera seguir el protocolo planteado en el documento de
la siguiente manera.

e Una vez terminado el turno, quitarse el uniforme y cualquier implemento que
pueda estar en contacto durante la jornada laboral.

e Acomodar los tarros en la zona de entrada personal con el fin de evitar
contaminacion cruzada por paso de los demas operarios.

e Sies necesario apoyarse de otro operario seleccionado por area solo si este
ha terminado su turno y dirigirse a la Unidad de Almacenamiento de Residuos

e Evacuar las areas con mayor cantidad de residuos en ese momento, con el
fin de dejar los tarros disponibles para el turno entrante e ir evacuando
sucesivamente los residuos de las demas areas.
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Anexo 5. Formato Cierre de cocina
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Anexo 6. Cronograma para limpieza segundo piso

Version:01
LA1g - .
Cronograma para limpieza segundo piso 17
COCINA CONTEMPORANEA p
Operario Fecha Hora Firma operario Firma Encargado d

Anexo 7. Comunicado Gerencia

ESTE ESPACIO SE DEBE
MANTENER EN
COMPLETO ORDEN Y
ASEO. EL EMPLEADO
QUE NO  CUMPLA,
RECIBIRA UNA SANCION
DIRECTA DESDE

NNNNNNN

( ;I RI NCIA AAAAAAAAAAAAAAAAAAAA :
. ATT. GERENCIA CANTINALA 15 S.AS
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Anexo 8. Diagrama metodologia de 5’s

:'LI:/éTLELZA OPTIMIZACION FORMALIZACION PERPETUIDAD
1 2 3 4
CLASIFICAR Separar. Io, ltltll CIa5|f|clar. las cosas | Revisar y establecer las ESTABILIZAR
de lo inutil utiles normas de orden
Definir la manera Colocar a la vista las
ORDENAR Tirar lo inatil | de dar orden a los . MANTENER
: normas definidas
objetos
Limpiar las Localizar lugares Buscar las causas de
LIMPIAR Hmpia dificiles de limpiar . MEJORAR
instalaciones - suciedad y actuar
y buscar solucién
ESTANDARIZAR Ellmlna.r I.c3 c!ue Determmar las Implan.tar gamas de
no es higiénico zonas sucias limpieza
EVALUAR
ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS 5'S EN EL EQUIPO DE
DISCIPLINA TRABAJO, RESPENTANDO LOS PROCEDIMIENTOS
ESTABLECIDOS

Fuente de referencia: https://www.gestiopolis.com/las-5s-manual-teorico-y-

de-implantacion/

Anexo 9. Listado Asistentes a Capacitacion

CANTINA™IS

COCINA CONTEMPORANEA

REGISTRO DE ACTUALIZACION CARNE DEL MANIPULADOR

Codigo: RG-LD-02

Version: 2
jun-17
FECHA DE VENCIMIENTO NOMBRE CEDULA CARGO
13/08/2017 Jorge ivan guayara marin Bodeguero Cantina La 15
13/08/2017 Cristian René Rodriguez Bodeguero Cantina La 15
17/12/2017 Andrés Eduardo Barco Gomez Chef Cantina la 15
13/10/2017 Jose Andréz Orozco Quintero Jefe de Servicio Cantinala 15
13/08/2017 Carlos Andres Castillo Taimal Auxiliar de Cocina Cantinala 15
13/08/2017 Steven Sanchez Arcila Auxiliar de Cocina Cantina la 15
Bryan Ladino Munera Mesero Temporales Plus

13/10/2017 Wilson Sanchez Quenguan Mesero Temporales Plus
13/08/2017 Jesus Adolfo Soto Ruiz Mesero Temporales Plus
03/10/2017 Tito Antonio Vargas Morales Mesero PATIN Temporales Plus
13/08/2017 Enrique Horacio Nifio Rosero Mesero PATIN Temporales Plus
13/08/2017 Angie Estefany Prado Florez Patin Temporales Plus
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Anexo 10. Fotos Evidencias

Adecuaciones en Cocina, zona de recepcidén de materia prima y procesos en pro
de las BPM

Antes Despueés
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Otras adecuaciones incluyendo adquisicién de insumos en pro de las BPM segun
la Res 2674/13
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Actividad de aseo en Cuartos de Refrigeracion y Congelacion de acuerdo a la
metodologia de las 5’s

Antes Después
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Actividad de aseo en la bodega de licores segun la metodologia de las 5’s

Antes Despueés
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Evidencia uso de hidrolavadora para actividades de aseo en cocina, antes de su
uso y después de.

Antes Después

7
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Actividad de limpieza y orden aplicando metodologia de las 5’s en zona de
vestieres y lockers de empleados

Antes Después
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Sefializacion de rutas de evacuacion, demarcacién de rampas y escaleras
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Anexo 11. Formato Control de proveedores, basado en Decreto 1500 del 2007

Codigo: FT-EP
v LAl Ver: 01
Criterios para evaluacion de Proveedores 23 de agosto del 2017
COCINA CONTEMPORANEA
Proveedor:
Contrato/orden N°: Fecha de Evaluacion
C.CoNIT: Dia Mes Afio
- Cumple Puntaje
Servicio - .y -
Si [ No | Maximo Asignado
1 Logistica: Cuenta con las herramientas, equipos y transporte
necesarios para cumplir con la entrega del pedido
; Al momento de prestar el servicio, el personal contaba con la
Calidad del |2{. : . .
Senvici indumentaria reglamentada y capacitado para cumplir con la 60
P erwc:jo 3 El servicio prestado concordaba segun lo pactado en el
restado contrato con elproveedor
El proveedor cumple con las caracteristicas 6ptimas para
entregar el tipo de producto
Tiempo de |1|Cumple con el tiempo de entrega pactado en el contrato 10
entrega
o 1|Cumple con la cantidad solicitada
Cumplimiento 10
en Cantidad
Servicio Venta 1 Atiende las quejas y reclamos en el momento del servicio 20
y Posventa |2 |Da respuesta oportuna por los reclamos realizados
100
Observaciones:
Firma Evaluador
FT-RP
LAl
Version: 01 Ficha Tecnica requisitos para producto Cantina La 15
COGINA CONTEMPORANEA __20/08/2017
Area de Calidad y Procesos
Proveedor:
Contrato/orden N°: Fecha
C.CoNIT: Dia Mes Afio
Condiciones para Recepcion
Indique la autoridad Sanitaria que inspecciona Cadena de Frio Vida util de producto

al proveedor y duracion de certifiacion, segun
el articulo 6 del decreto 1500.
fecha de certificacion

Cada proveedor debe cumplir con cadena (1) Si el proveedor realiza alguna de estas acciones: Beneficio, Desposte, Desprese, empacado u
de frio y congelacién en cada proceso otro. Articulo 9 decreto 1500 indique:
desde la planta de benficio, desposte,

Empresa que autoriza L.
P a y duracion

desprese,empaque, procesamiento,
almacenamiento, transporte y Fecha de proceso.
distribucion. Segun el articulo 8 del Nota: si es mas de un Registro/Certificado
d to 1500 Hora proceso Lugar de planta .
ecreto 2 proceso, pongasolo la para funcionar
del dia del beneficio
(2) Si el proveedor Re maquila producto, indique, los datos de procedencia del mismo:
Fechade Hora de Registro/certificado para funcionar . -
Nombre de planta g / Ap X v De refrigeracion: Entre Oy 4°C
proceso proceso entidad que lo inspecciona Condiciones de Temperatura
recepcién De congelacién: menora-8°C
P Al vacio y debidamente rotulado con la informacion
Empacado L . -2
solicitada seguiin la numeracion. (1) o (2).
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Anexo 12. Hoja de vida de equipos (frios de Bar)

MANTENIMIENTO

IMAGEN MARCA AREA ACTIVOFHJO uUso FECHA PREV. CORR. DETALLEMTTO.
LISTA DE CHEQUEO
EVAPORADOR UNIDAD TEMPERATURA
VENTILACION| SERPENTIN | PRESION/REFRIGERANTE|SISTEMA ELECTRICO| CONTROLADOR| TERMOMETRO
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Anexo 13. Indicadores de capacitaciones hasta octubre

. . Ly D (equipos, MP, ) L Dosificacion productos de
BPM Habitos de Higiene .. Practicas higienicas L
superficies) limpieza
Nota Promedio |Asis. [Nota Promedio |Asis. Nota Promedio [Asis. Nota Promedio Asis. Nota Promedio |Asis.
Bar 4] 80% 4,4 60% 4,7 80%
Julio Servicio 3,6| 42% 4 61% 4 73%
Cocina 4,3 60% 4,7 87% 4,8 80%
Bodega 4| 100% 3,9 100% 4 100%
Bar 3,8 60% 4,5 60%
Agosto Ser\{icio 4 45% 4,2 30%
Cocina 4,8 93% 4,4 100%
Bodega 3,6] 100% 4,1 100%
Bar 4 57% 3,8 57%
. Servicio 4 30% 3,3 73%
Septiembre -
Cocina 5 78% 4 57%
Bodega 4 100% 3,9 100%
Bar 4,2 57%
Octubre Ser\ficio 3,8 48%
Cocina 5 57%
Bodega 3,9 50%
, Elementos de Nuevo formato de | Manejo de Residuos Puntos criticos de L!mple? y
ETA's A . Desinfeccion de
Bioseguridad LyD SyL control
Fruver
Nota Promedio|Asis. [Nota Promedio |Asis. - Asis. |Nota Promedio |Asis. Nota Promedio |Asis.
4,5 60% 4,11 60% 57%
4| 67% 4,3[ 18% 48%
4,6 67% 4,8 87% 57%
4 50% 4| 100% 100%
4,3 57% 4 57%
4,8] 61%
4,9 65% 4,9 43%
4,2(100% 4,6] 50%
4| 43%
3,8[ 55%
4,6 65%
4| 50%
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Anexo 14. Formato limpieza de Unidad Almacenamiento de Residuos

CANTINA®S

F-LYD02
Formato de Aseo y Desinfeccion Ver: 02
COCINA CONTEMPORANEA ago-17
Area: UAR
Equipos/Superficies | Limpieza |Desinfecciéon |Hora (AM.) |Limpieza|Desinfeccién |Hora (P.M.) |Fecha Quién lo hace Especificaciones
Shut Limpieza: DTR 28 Desinfeccion: Sanitizante
Tarros de Basura 50mLen 1Lde Agua 20mLen 1Lde Agua
Area: UAR
Equipos/Superficies | Limpieza [Desinfeccion |Hora (A.M.)|Limpieza|Desinfeccion |Hora (P.M.) |[Fecha Quién lo hace Especificaciones
Shut Limpieza: DTR 28 Desinfeccion: Sanitizante
Tarros de Basura 50mLen 1Lde Agua 20mLen 1Lde Agua
Anexo 15. Formato de limpieza de tanques
F-LYD02
LAl . »
| Formato de Aseo y Desinfeccion Ver: 02
COCINA CONTEMPORANEA ago-17
Area: Tanques de Reserva
. - . ) " . . o o Especificaciones
Equipos/Superficies | Limpieza | Desinfeccion |Hora (AM.)| Limpieza |Desinfeccion|Hora (P.M.)| Fecha Quién lo hace — p . — —
Limpieza Desinfeccién: Sanitizante
DTR28
Tanque 1
20mLen 1Llitro de Agua
50mLen 1Lde Agua
Tanque 2
Area: Trampa de Grasa y Tanques de Reserva
Equipos/Superficies | Limpieza | Desinfeccion |Hora (AM.)| Limpieza |Desinfeccién|Hora (P.M.)| Fecha Quién lo hace — Espemflcacpnes — —
Limpieza Desinfeccion: Sanitizante
DTR28
Tanque 1
20mLen 1Litro de Agua
50mLen 1Lde Agua 8
Tanque 2

Anexo 16. Formato registro de salida y entrada de materia prima a cuarto frio

y cuarto de congelacion

CANTINA®I5

, Registro de Entrada a Cuarto Frio y Congelacion
COCINA CONTEMPORANEA =
Codigo: RE-CF-01
. L. Version: 1
Area: Cuarto Frio y Congelacion Jul-17
Fecha Hora Nombre - Motivo - Producto Unidades Peso
Deja Retira
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Anexo 17. Formato cambio de recetas

CANTINA®S

COCINA CONTEMPORANEA Formato Cambio de Recetas Codigo: F-CROL
Fecha: Version: 2
Hora: jul-17
Fecha Producto Tipo de cambio Responsale Autoriza

Anexo 18. Formato orden de servicio

Codigo: FO-SER01

CANTIN ALA 15 Formato Orden de Servicio Version: 1

COCINA CONTEMPORANEA ago-17
INFORMACION DEL EVENTO
Fech N° de P Hora Nombre o Razén Social
echa e rersonas INICIO FIN Responsable Telefono
Lugar
ORDEN DE SERVICO
Informacion de Preparacié i
Producto n rmaclon ce "reparacion Hora Entrega Hora de Servicio Quién Sirve Firma Reslponsable de
Area Responsable Area
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Anexo 19. Formato uso de botiquin

LA Version:01
CANTINA 15 Formato Uso de Botiquin FU-B

COCINA CONTEMPORANEA ago-17

Area: Porteria
Elemento Usado Fecha Hora Motivo/Novedad
Anexo 20. Formato de requisicién para cambio en sistema
FORMATO REQUISICION PARA CAMBIOS EN EL SISTEMA | V" *
ANTINA"I5

Bajas, Cambio de carta, Cambio de Producto, Otros.

PEDIDO
FECHA

ENTREGA

QUIEN SOLICITA:

REQUERIMIENTO: (Especifique Precios, Medida, Nombre del producto, Receta, Sub receta, Otros)

RECIBIDO

APROBADO
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Anexo 21. Formato limpieza de trampas de grasa

F-LYDO2
LAl . -
Formato de Aseo y Desinfeccion Ver: 02
COCINA CONTEMPORANEA ago-17
Area: Trampa de Grasa ( Ultimo Domingo de cada mes)
Hora Fecha Limpieza |Desinfeccién Quién lo hace Firma Verificaciéon Observaciones
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Ley 1575 Art. 42

Anexo 22. Logro acreditacion dada por Bomberos segun

Acreditacidn para zona de mesas y operativa (cocinas, procesos, tortilleria o

de materia prima)

e

, recepcion

comal, bar

: G ﬂlﬂrt/ﬂ QNIL.I., O .ANID: ﬂllt ﬁ{”ﬁ'l}“ﬁm

Vo s . TR (I
FORMATO COD: FM-SP-01
CERTIFICADO DE SEGURIDAD VERSION: 01
NIT. 890.399.000-2 FECHA DE EMISION:

“. 08/30/2012

| _ DEPARTAMENTO TECNICO DE PREVENCION ANy

___ ,_:_ ] .__,__ ___,____:__,_:.__:___. SEGURIDAD Y PROVECTOS 220396

mﬂ www.bomberoscali.org s 5
wu\
“ ﬂ_ EFECTUADA LA INSPECCION TECNICA No 218840 Fecha 09/25/2017
A1l AL ESTABLECIMIENTO IDENTIFICADO CON NIT: 900906554

1\ TR B i

¢ _»>NOZ SOCIAL: O>Zdz> r> ._m m>m <
“4 ACTIVIDAD ECONOMICA 5611-EXPENDIO A LA MESA DE COMIDAS PREPARADAS m .\
oA REPRESENTANTE LEGAL JUAN CAMILO ACOSTA mvu
{4 _ DIRECCION ) CL 15 m N 62 Y, m"\b
m P B S T RS i B 5 VS AR B A N AT e it & m._m.\.
m.,m CUMPLE CON LAS NORMAS VIGENTES DE SEGURIDAD mm_um_»mz._,m A _ZOmZU_Om Y SEGURIDAD HUMANA. \ mk

CALI, SEPTIEMBRE 21 2017 FECHA DE VENCIMIENTO: SEPTIEMBRE 212018 w:

€ DE ACUERDO A LA LEY 1575 ART. 42 ESTE Om_ﬁ._m_Ob,UOlH_mzm VALIDEZ POR UN (1) ANO APARTIR DE LA FECHA mw&

! DE REALIZADA LA INSPECCION TECNICA PLANE mw?mm mhmﬂ@/m_. MOMENTO QUE CAMBIEN LOS FACTORES DE g8
¢i\_RIESGO EVALUADOS. R < . é% N

4 . A
F \
€

s

I s
|
'-
o
G,
l
1}
1
%
|

-~ =3 T
MI ﬂl.li?llhfl.ﬂllr! < S /lmr/ T
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Acreditacion de zona segura en oficinas

INCEN

O DE GESTION DEL RIESG(
DIO Y SEGURIDAD HUMANA

N TECNICA No
NTIFICADO CON NIT:

220708
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Anexo 23. Lista de chequeo de la Resolucién 2674 de 2013 de BPM
diagnaostico inicial y final

Lista de Chequeo diagndstico inicial, se muestran las secciones priorizadas con el
fin de indicar el origen de los datos ubicados en resultados.

CALIFICACION |CALIFICACION
1.- |INSTALACIONES FISICAS NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
ESPERADA REAL
La planta esta ubicada en un lugar alejado de
focos deinsalubridad o contaminaciény sus
accesos y alredores se encuentran limpios
1.1 |(maleza, objetos en desuso, estancamiento de 2
agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento. (numerales 1.1y 1.3 del
articulo 6. Resolucion 2674 de 2013)
El funcionamiento de la planta no pone en
12 riesgo la salud y bienestar de la comunidad )
’ (numeral 1.2 del articulo 6. Resolucion 2674 de
2013).
La puerta de recepcion de materia prima
La edificacion esta disefiada y construida de P . P P
X esta sin barredor, la puerta de entrada
manera que protege los ambientes de . . .
i i i del personal no tiene una malla para |Invertir en un guardaescoba para proteger ese espacio,
« |produccion y evita entrada de polvo, Iluvia e . . .
1.3*% | X o 2 prevenir entrada de plagas, partes de |poner una malla para cubrir los espacios y a futuro
ingreso de plagas y animales domésticos u . -
X paredes en area de cocina, procesos y [pensar en finalizar obra
otros contaminantes. (numerales 2.1 y 2.7 del .
X o, bodega y asi mismos techos en estas
articulo 6. Resolucién 2674 de 2013). ‘ C
areas sin finalizar
la edificaciéon esta construida en proceso
secuencial (recepcion,  insumos  hasta No hay logica ubicacidn de los areas,
almacenamiento de producto terminado) vy Recepcidn de materia prima antes de
existe una adecuada separacion fisica de procesos, procesos entre lavado y Invertir por lo menos en unas cortinas de PVC como las
14 aquellas areas donde se realizan operaciones ) recepcion, eso puede causar de cuarto frio para lograr una separacion de ambientes
’ de  produccion  susceptibles de ser contaminacion cruzada ya que pasan [entre area de recepcion y procesos y de procesos al
contaminadas, evitan la contaminacion canastas por procesos que han estado [pasillo de entrada
cruzada y se encuentran claramente sefialadas en la calle, ademas de que no se
(numerales 2.2 y 2.3 del articulo 6. Resolucion separan por puertas o cortinas de PVC
2674 de 2013).
La edificacaién y sus instalaciones estan o
. e Hay muchas zonas de dificil acceso para o
construidas de manera que facilite las o a futuro pensar en una re organizacién estructural
R - . . su correcta limpieza, techos y paredes X
1.5 |operaciones de limpieza, desinfeccion vy 2 X porque lastimosamente no hay algo que se pueda hacer
. de cocina, procesos, lavado, bodega,
control de plagas. (numeral 2.4 del articulo 6. to frio v d lacic temporal para arreglar estos problemas
. cuarto frio y de congelacidn.
Resolucion 2674 de 2013). v &
las areas de la fabrica estan totalmente
separadas de cualquier tipo de vivienda y no
1.6* . o 2
son utilizadas como dormitorio. (numeral 2.6
del articulo 6. Resolucion 2674 de 2013).
Existe un sitio adecuado e higienico para el No hay un comedor o area destinada |Es responsabilidad de gerencia invertir en un buen
17 consumo de alimentos y descanso de los 5 para esta actividad, los empleados  [esapcio para prevenir que sus empleados sean focos de
’ empleados (area social). (numeral 2.8 del comen en las escaleras quevan al posible contaminaciéncruzada al no tener espacios
articulo. Resolucién 2674 de 2013). cuarto de personal optimos para consumo de alimentos
TOTAL 14

CUMPLIMIENTO (%)

64,28571429

74




MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS |CALIFICACION |CALIFICACION
23 NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
(BASURAS) ESPERADA REAL
EXISte procedimiento pero, no se
Existe programa, procedimientos sobre manejo implementa de la manera adecuada . . . . .
X o R K X X X Invertir en conseguir los insumos necesarios es decir
y disposicion de los residuos solidos, se debido a la falta de insumos, es decir no . . Rk
. . tarros y canecas para lograr organizar bien el sistema
2.3.1 |ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los 2 1 hay tarros/canecas de basura parala |. . X . . R
X R L . o S integral de gestion de residuos al interior de Cantina la
registros. (numeral 2 del articulo 26, Resolucion correcta disposicion y clasifiacion de 15
2674 de 2013). los diferentes residuos dentro del
Existen suficientes, adecuados, bien ubicados
e identificados recipientes para la recoleccion En la mayoria de casos los operarios
232 interna de los residuos sélidos o basuras y no 2 0 salen con el uniforme a botar basuras, Re organizar las actividades, es decir encargar a las
" |presentan riesgo para la contaminacion del labor que le corresponde a las empleadas de servicio a botar basuras
alimento y del ambiente. (numeral 5.1 del empleadas de servicio
articulo 6, Resolucion 2674 de 2013).
Son removidas las basuras con la frecuencia
necesaria para evitar generacion de olores,
2.3.3 |molestias sanitarias, proliferacion de plagas. 2 2
(numerales 5.2 y 5.3 del articulo 6, Resolucion
2674 de 2013).
Existe local o instalacion destinada
exclusivamente para el deposito temporal de
los residuos solidos (cuarto refrigerado de . .
X ( g X El espacio que se ha destinado para este
requeriese), adecuadamente ubicado, .
identificad tegido (contra la Iluvi | trabajo ya se encuentra bastante Afut . " i
identificado, protegido (contra la lluvia y el . « - uturo pensar en re organizar este espacio para
234 | proteg ) R v 2 1 deteriorado y dafiado, facilitando la P R 'g P P
libre acceso de plagas, animales domesticos y . R prevenir algun posible problema de salud
K proliferacion y entrada de plagasy
personal no autorizado)) y en perfecto estado agua
de mantenimiento. (numerales 5.3 y 5.4 del
articulo 6 - numeral 2 del articulo 26. Resolucidn
2674 de 2013).
De generarse residuos peligrosos, la planta
cuenta con los mecanismos requeridos para
235 ) ) . 2 N/A
manejo y disposicion. (numerales 5.5 del
articulo 6. Resolucion 2674 de 2013).
TOTAL 10 4
CUMPLIMIENTO (%) 40
24 CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, CALIFICACION |CALIFICACION NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
ROEDORES, AVES) ESPERADA REAL
Existe programa, procedimientos especificos
para el establecimiento, para el control
241 integrado de plagas con enfoque preventivo, se 5 5
. ejecutan conforme a lo previsto y se Ilevan los
registros. (numeral 3 del articulo 26,
Resolucién 2674 de 2013).
Se ven algunas plagas(cucarachas vy
algunos voladores como moscas) en las
oy evidenia o hula e 1y prsenci Pt e oA rwils I it itk
2.4.2* |dafios de plagas. (numeral 3 del articulo 26, 2 1 P . . ¥ plagas, P P
L. algunas tuberias expuestas, ademas,|acceso dela calleal restaurante cerrada en la puerta de
Resolucion 2674 de 2013). .
muchas veces la puerta de entrada del entrada de personal y la de recepcion de M.T
personal se deja abierta permitiendo la
entrada de las plagas
No hay trampas puestas por la empresa
Valencia S.AS, debido a que le toma
Existen dispositivos en buen estado y bien entre 3 a 4 dias el veneno para mtar
ubicados como medidas de control integral de ratas y podrian aparecer en cualquier
2.4.3 |plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras, 2 lugar tanto de cocina como del salén del
trampas, cebos, etc) (numeral 3 del articulo 26, restaurante en si, por esta razon se
Resolucién 2674 de 2013). ponen trampas de monitoreo que no son
permanentes, pero si se hace el control
cada 15 dias por parte de ellos.
Los productos utilizados se encuentran
rotulados y se almacenan en un sitio alejado, .-
_ X ) no se utilizan productos para control de
2.4.4 |protegidos, bajo Ilave y se encientran 2 N/A lagas por parte de Cantina La 15
debidamente identificados. (numeral 7 del plagas porp
articulo 26, Resolucion 2674 de 2013).
TOTAL 8 3
CUMPLIMIENTO (%) 37,5

75




25

LIMPIEZA Y DESINFECCION

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

Existe programa y procedimientos especificos
para el establecimiento, para limpieza y
desinfeccion de las diferentes areas de la
planta, equipos, superficies, manipuladores
(numeral 1 del articulo 26, Resolucién 2674 de
2013).

2,52

Se realiza inspeccidn, limpieza y desinfeccion
periddica de las diferentes areas, equipos,
superficies, utensilios, manipuladores y se
Ilevan los registros (numeral 1 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013).

falta de diligenciamiento de algunos
formatos por parte de operadores

253

Se tienen claramente definidos los productos
utilizados: fichas tecnicas, concentraciones,
empleo y peridiocidad de la limpieza y
desinfeccion (numeral 1 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013).

254

Los productos utilizados se almacenan en un
sitio adecuado, ventilado, identificado,
protegido y bajo llave y se encuentran
debidamente  rotulados, organizados vy
clasificados (numeral 7 del articulo 28,
Resolucién 2674 de 2013).

No hay un sitio especifico y adecuado
para el correcto almacenamiento de los
productos quimicos, ademds de eso no

esta bajo Ilave, ya que se tienen estos

productos en el bafio que utiliza el
personal de cocina, lavado ,bodega,

comal y procesos.

El cuarto donde se almacenan deberia por lo menos
organizarsey conseguir un espacio mas adecuado para
guardar todos estos productos y que este bajo llave

255

Se dispone de sistemas adecuados para la
limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
(numeral 6.5 del articulo 6, Resolucion 2674
de 2013).

TOTAL

10

CUMPLIMIENTO (%)

70

76




26

INSTALACIONES SANITARIAS

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

2.6.1*

La planta cuenta con servicios sanitarios bien
ubicados, en cantidad suficiente, separados
por genero, en buen estado, en funcionamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los
elementos para la higiene personal (jabon,
desinfectante, toalitas desechables o secador
electrico, papel higienico, caneca con tapa,
etc) y se encuentran limpios (numeral 6.1y 6.2
del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013).

El bafio que se encuentra en el area de
bodega, no cuenta con tapa para
caneca, ni para el inodoro y esta mal
ubicado

conseguir los implementos que faltan ya que no
requieren de gran inversion para poder prevenir
contaminacién

2.6.2

Existen vestieres en numero suficiente,
separados por genero, ventilados, enbuen
estado, alejados del area de proceso, dotados
de  casilleros (LOCKERS)  individuales,
ventilados, en buen estado, de tamafio
adecuado y destinados exclusivamente para su
proposito  (numeral 6.1 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013).

Existen pero no se esta teniendo un
orden adecuado del espacio, por que se
deja gran cantidad de basura 'y
desorden

programar jornada de limpieza y concientizar al
personal del uso de este espacio

La planta cuenta lavamanos de
accionamiento no manual dotado con
dispensador de  jabon desinfectante,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos, en las
areas de elaboracion o proximos a estas,
exclusivos para este proposito (numeral 6.3

del articulo 6, Resolucién 2674 de 2013).

con

264

De ser requerido la planta cuenta con filtro
sanitario (lava botas, pediluvio, estacion de
limpieza y desinfeccion de calzado, etc.) a la
entrada de la sala de proceso, bien ubicados,
dotados, y con la concentracion de
desindfectante requerida. (numeral 6 del
articulo 20, Resolucion 2674 de 2013).

debido a que el area de recepcion se
encuentra antes de proceso, los
bodegueros deben pasar por esta y no se
cuenta con sistema para desinfectar
botas o piletas para esta actividad,
promoviendo la contaminacién cruzada

Implementar unos aspersores para limpiary

desinfectar botas antes de pasar al area de procesoy

otras areas como lavado, cocina

2.6.5

Son aprovados los avisos alusivos a la
necesidad de lavarse las manos despues de ir
al bafio o de cualquier cambio de actividad y a
practicas higienicas (numeral 6.4 del articulo

6, Resolucién 2674 de 2013).

TOTAL

10

CUMPLIMIENTO (%)

60

77




3.1

PRACTICAS  HIGIENICAS Y

PROTECCION

MEDIDAS DE

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

311

Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico
de aptitud para manipular alimentos), por lo
menos 1 vez al afio y cuando se considere
necesario por razones clinicas y
epidemiologicas. (articulo 11, Resolucion 2674
de 2013).

Es necesario hacer la actividad de
renovacidn de carne a personal de
Temporales Plus, pero el gerente de
Cantina la 15 ha programado
renovacion para personal directo de
nomina.

Programar con la entidad certificada la renovacion de
los carnés

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los
alimentos Ilevan uniforme adecuado de color
claro y limpio y calzado cerrado de material
resistente e impermeable y estan dotados con
los elementos de proteccion requeridos (gafas,
guantes de acero, chaquetas, botas, etc.) y los
mismos son de material sanitario. (numerales

2y 9 del articulo 14, Resolucién 2674 de 2013).

3.13

Los manipuladores y operarios no salen de la
fabrica con el uniforme. (numeral 3 del articulo
14, Resolucion 2674 de 2013).

En la mayoria de casos los operarios
cogen la basura parairla a botar y no es
deber de ellos, ademas de que salen con

el unifarme

re organizar cargos y labores de las empleadas de
servicio

3.14

Los manipuladores se lavan y desinfectan las
manos (hasta el codo) cada vez que sea
necesario y cuando existe riesgo de
contaminacion cruzada en las diferentes
etapas del proceso. (numeral 4 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013).

3.15

El personal que manipula alimentos utiliza
mallas para recubrir cabello, tapabocas y
protectores de barba de forma adecuada y
permanente (de acuerdo al riesgo), y no usa
maquillaje. (numeral 5 y 6 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013).

3.16

Las manos se encuentran limpias, sin joyas,
sin esmalte y con ufias cortas. (numeral 7 y 8
del articulo 14, Resolucion 2674 de 2013).

3.1.7

Los guantes estan en perfecto estado, limpios y
desinfectados y se ubican en un lugar donde se
previene su contaminacién (numeral 10 del
articulo 14, Resolucién 2674 de 2013).

Hay algunas cajas de guantes en las
campanas promoviendo posible
contaminacién

alertar a los operarios de esta acciéon y el porque no se
debe hacer, re ubicarlos de mejor manera en los
mesones.

3.18

Los empleados no comen o fuman en areas de
proceso, evitan practicas antihigienicas tales
como rascarse, toser, escupir y no se observan
sentados en el pasto o andenes o en lugares
donde ropas de trabajo pueda
contaminarse , etc (numeral 11 y 13 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013).

su

3.1.9

Los empleados que estan en contacto directo
con el producto, no presentan afecciones en la
piel o enfermedades infectocontagiosas
(numeral 12 del articulo 14, Resolucion 2674 de
2013).

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de
higiene y portan la vestimenta y dotacion
adecuada suministrada por la empresa.
(numeral 14 del articulo 14, Resolucién 2674
de 2013).

Muchas veces entran personas a hacer
arreglos al area de cocina co ropa de
calle, sin implementacidn adecuada

si deben ingresar a la cocina o areas de proceso deben
portar la indumentaria completa, guantes, tapaboca,
cubre botas y cofia suministrada por la empresa

TOTAL

20

13

CUMPLIMIENTO (%)

65

78




4.1

411

412

413

414

ZONA DE PROCESOS

Los pisos se encuentran limpios, en buen
estado, sin grietas, perforaciones o roturas y
tiene la inclinacion adeciada para efectos de
drenaje (numerales 1.1 y 1.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

Los sifones estan equipados con rejillas
adecuadase (numeral 1.4 articulo 7, Resolucion
2674 de 2013).

Las paredes son de material resistente, de
colores claros, no absorventes, lisas y de facil
limpieza y desinfeccion, se encuentran limpias
y en buen estado (numeral 2.1 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

Las uniones entre las paredes y entre estas y
los pisos son redondeadas , y estan disefiadas
de tal manera que evitan la acumulacion de
polvo y suciedad (numeral 2.2. del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013) (numerales 2.2 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013).

CALIFICACION CALIFICACION

REAL

NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA

El piso no es el adecuado para ninguna
delas areas, ya que genera acumulacion
de mugrey suciedad en los espacios que A futuro invertir en una renovacidn estructural porque

tiene ademas de que se levanta con el lastimosamente no es posible hacer algo por el
tiempo debido a la mala calidad dela momento
fragua que se usa para pegar estas
baldosas

falta una rejilla en el siféon del bafio de . . . . .
Invertir en conseguir la rejilla para cubrir el sifon
bodega
Las paredes son de ladrillo pintado y
este material no es el apto para
funcionar en un area de cocina, dificulta
la limpieza absorve humedad

A futuro invertir en una renovacion estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

Ademds de que no se tiene la
arquiteuciorteiseos

79



CONDICIONES DE TRANSPORTE CALIFICACION |CALIFICACION NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
5.6 ESPERADA REAL

Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacion y/o
proliferacion  microbiana 'y asegura la

conservacion requerida por el producto No se esta evaluando la forma en como
5.6.1 |(refrigeracion, congelacion, etc., y se llevan los 2 1 nos llega el proveedor ni las Pedir formato a jefe directa sobre este
respectivos registros de control. Los productos condiciones del vehiculo

no se disponen directamente sobre el piso
(Numerales 1, 2 y 3 del articulo 29, resolucion
2674 de 2013).

Los vehiculos se encuentran en adecuadas
condiciones sanitarias, de aseo,
mantenimiento y operacion para el transporte
de los productos, son utilizados

5.6.2 . 2 1 Ilega el proveedor ni las condiciones del por semana hacer un check list al proveedor si es
exclusivamente para el transporte de

No se esta evaluando la forma en como |Pedir formato a jefe directa sobre este y una o dos veces

. . N vehiculo posible.
alimentos y llevan el aviso "Transporte de

Alimentos (Numerales 3, 4, 7y 9 del articulo 29,
Resolucion 2674 de 2013).

TOTAL 4 2

CUMPLIMIENTO (%) 50

SISTEMAS DE CONTROL CALIFICACION | CALIFICACION NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
6.1 ESPERADA REAL

Existen manuales, catdlogos, guias o
instrucciones escritas sobre equipos vy .

o X No hay quien responda por estos X B
6.1.1 |procedimientos requeridos para elaborar los 2 1 manuales Preguntar por manuales de manejo de equiipos
productos. (Numeral 2 del articulo 22,
resolucion 2674 de 2013).

Se llevan fichas técnicas de las materias
primas e insumos (procedencia, volumen,
rotacion, condiciones de conservacion, etc.) y
6.1.2 |producto terminado. Se tienen criterios de 2 2
aceptacidn, liberacion y rechazo para los
mismos (Numeral 2 del articulo 16 - numeral 1
del articulo 22, Resolucion 2674 de 2013).

Se cuentan con planes de muestreo (Numeral 3
del articulo 22, resolucion 2674 de 2013).

Los procesos de producciéon y control de
calidad estdn bajo responsabilidad de
6.1.4 |profesionales o técnicos idéneos, durante el 2 2
tiempo requerido para el proceso (Articulo 24,
resolucion 2674 de 2013).

Existen manuales de procedimiento para
servicio y mantenimiento preventivo y
correctivo de equipos, se ejecuta conforme a lo No se deja registro de mantenimiento de | Preguntar por Hoja de vida de equipos e implementar
previsto y se llevan registros (Numerales 2 del los diferentes equipos formato de control de estos

articulo 22 y articulo 25, resolucion 2674 de
2013).

Se tiene programa y procedimientos escritos de
calibracién de equipos e instrumentos de .

L, K quip R No se deja registro de calibracidn de los L
6.1.6 |medicidn, se ejecuta conforme a lo previsto y 2 1 diferentes equinos Implementar formato de control para mantenimiento
sellevan registros (Articulo 25, resolucion 2674 qutp
de 2013).

TOTAL 12 9

CUMPLIMIENTO (%) 75

80




PUNTUACION DE CUMPLIMIENTO GENERAL

% 69,19139194 ALTA 91-100 %
MEDIA 75 -90%
S s 7
Lista de Chequeo diagndstico final, se muestran las secciones priorizadas con el
fin de indicar el origen de los datos ubicados en resultados.
1.- INSTALACIONES FISICAS CALIFICACION | CALIFICACION NO CONFORMIDAD ACCION CORRECTIVA
ESPERADA REAL
La planta esta ubicada en un lugar alejado de
focos deinsalubridad o contaminaciény sus
accesos y alredores se encuentran limpios
1.1 [(maleza, objetos en desuso, estancamiento de 2 2
agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento. (numerales 1.1y 1.3 del
articulo 6. Resolucion 2674 de 2013)
El funcionamiento de la planta no pone en
12 riesgo la salud y bienestar de la comunidad ) )
’ (numeral 1.2 del articulo 6. Resolucion 2674 de
2013).
La edificacion esta disefiada y construida de
manera que protege los ambientes de
13% produccion y evita entrada de polvo, lluvia e ) )
ingreso de plagas y animales domésticos u
otros contaminantes. (numerales 2.1 y 2.7 del
articulo 6. Resolucién 2674 de 2013).
la edificacion esta construida en proceso
secuencial (recepcion, insumos  hasta No hay logica ubicacion de los areas,
almacenamiento de producto terminado) vy Recepcidn de materia prima antes de
existe una adecuada separacion fisica de procesos, procesos entre lavado y Invertir por lo menos en unas cortinas de PVC como las
14 aquellas areas donde se realizan operaciones ) 1 recepcion, eso puede causar de cuarto frio para lograr una separacion de ambientes
’ de  produccion  susceptibles de ser contaminacion cruzada ya que pasan |entre area de recepcion y procesos y de procesos al
contaminadas, evitan la contaminacion canastas por procesos que han estado [pasillo de entrada
cruzada y se encuentran claramente sefialadas en la calle, ademas de que no se
(numerales 2.2 y 2.3 del articulo 6. Resolucion separan por puertas o cortinas de PVC
2674 de 2013).
La edificacaiéon y sus instalaciones estan e
construidas de manera que facilite las Hay muchas z?na§ dedificil acceso para a futuro pensar en una re organizacidon estructural
. - . . su correcta limpieza, techos y paredes .
1.5 |operaciones de limpieza, desinfeccion y 2 1 X porque lastimosamente no hay algo que se pueda hacer
control de plagas. (numeral 2.4 del articulo 6. de cocina, prf)cesos, lavado, .b,odega, temporal para arreglar estos problemas
Resolucion 2674 de 2013). cuarto frio y de congelacién.
las areas de la fabrica estan totalmente
separadas de cualquier tipo de vivienda y no
1.6* - - 2 2
son utilizadas como dormitorio. (numeral 2.6
del articulo 6. Resolucion 2674 de 2013).
Existe un sitio adecuado e higienico para el No hay un comedor o area destinada |Es responsabilidad de gerencia invertir en un buen
17 consumo de alimentos y descanso de los ) 1 para esta actividad, los empleados  |esapcio para prevenir que sus empleados sean focos de
’ empleados (area social). (numeral 2.8 del comen en las escaleras que van al posible contaminacidncruzada al no tener espacios
articulo. Resolucién 2674 de 2013). cuarto de personal optimos para consumo de alimentos
TOTAL 14 11

CUMPLIMIENTO (%)

78,57142857

81



23

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS
(BASURAS)

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

Existe programa, procedimientos sobre manejo
y disposicion de los residuos solidos, se
ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los
registros. (numeral 2 del articulo 26, Resolucion
2674 de 2013).

232

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados
e identificados recipientes para la recoleccién
interna de los residuos sélidos o basuras y no
presentan riesgo para la contaminacion del
alimento y del ambiente. (numeral 5.1 del
articulo 6, Resolucion 2674 de 2013).

Son removidas las basuras con la frecuencia
necesaria para evitar generacion de olores,
molestias sanitarias, proliferacion de plagas.
(numerales 5.2 y 5.3 del articulo 6, Resolucion
2674 de 2013).

Existe local o instalacion destinada
exclusivamente para el deposito temporal de
los residuos solidos (cuarto refrigerado de
requeriese), adecuadamente ubicado,
identificado, protegido (contra la lluvia y el
libre acceso de plagas, animales domesticos y
personal no autorizado)) y en perfecto estado
de mantenimiento. (numerales 5.3 y 5.4 del
articulo 6 - numeral 2 del articulo 26. Resolucion
2674 de 2013).

El espacio que se ha destinado para este

trabajo ya se encuentra bastante
deteriorado y dafiado, facilitando la
proliferacion y entrada de plagasy

agua

Afuturo pensar en re organizar este espacio para
prevenir algun posible problema de salud

De generarse residuos peligrosos, la planta
cuenta con los mecanismos requeridos para
manejo y disposicion. (numerales 5.5 del
articulo 6. Resolucion 2674 de 2013).

N/A

TOTAL

10

CUMPLIMIENTO (%)

70

25

LIMPIEZA Y DESINFECCION

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

251

Existe programa y procedimientos especificos
para el establecimiento, para limpieza vy
desinfeccion de las diferentes areas de la
planta, equipos, superficies, manipuladores
(numeral 1 del articulo 26, Resolucion 2674 de
2013).

252

Se realiza inspeccién, limpieza y desinfecciéon
periédica de las diferentes areas, equipos,
superficies, utensilios, manipuladores y se
llevan los registros (numeral 1 del articulo 26,
Resolucién 2674 de 2013).

253

Se tienen claramente definidos los productos
utilizados: fichas tecnicas, concentraciones,
empleo y peridiocidad de la limpieza y
desinfeccion (numeral 1 del articulo 26,
Resolucién 2674 de 2013).

254

Los productos utilizados se almacenan en un
sitio adecuado, ventilado, identificado,
protegido y bajo Ilave y se encuentran
debidamente  rotulados, organizados y
clasificados (numeral 7 del articulo 28,
Resolucién 2674 de 2013).

No hay un sitio especifico y adecuado
para el correcto almacenamiento de los
productos quimicos, ademas de eso no

esta bajo llave, ya que se tienen estos

productos en el bafio que utiliza el
personal de cocina, lavado ,bodega,

comal y procesos.

El cuarto donde se almacenan deberia por lo menos
organizarsey conseguir un espacio mas adecuado para
guardar todos estos productos y que este bajo llave

255

Se dispone de sistemas adecuados para la
limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
(numeral 6.5 del articulo 6, Resolucién 2674
de 2013).

TOTAL

10

CUMPLIMIENTO (%)

90




24

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS,
ROEDORES, AVES)

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

241

Existe programa, procedimientos especificos
para el establecimiento, para el control
integrado de plagas con enfoque preventivo, se
ejecutan conforme a lo previsto y se llevan los
registros. (numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013).

2.4.2%

No hay evidencia o huellas de la presencia o
dafios de plagas. (numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013).

Se ven algunas plagas(cucarachas y
algunos voladores como moscas) en las
areas de proceso, cocina, en el pasillo
de cocina, por aberturas en techo, y
algunas tuberias expuestas, ademas,
muchas veces la puerta de entrada del
personal se deja abierta permitiendo la
entrada delas plagas

Tapar cualquier abertura que represente entrada de

plagas, asi mismo mantener siempre la puerta de

acceso de la calle al restaurante cerrada en la puerta de

entrada de personal y la de recepcidn de M.T

243

Existen dispositivos en buen estado y bien
ubicados como medidas de control integral de
plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras,
trampas, cebos, etc) (numeral 3 del articulo 26,
Resolucion 2674 de 2013).

244

Los productos utilizados se encuentran
rotulados y se almacenan en un sitio alejado,
protegidos, bajo Ilave y se encientran
debidamente identificados. (numeral 7 del
articulo 26, Resolucion 2674 de 2013).

N/A

no se utilizan productos para control de
plagas por parte de Cantina La 15

TOTAL

CUMPLIMIENTO (%)

62,5

2.6

INSTALACIONES SANITARIAS

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

2.6.1*

La planta cuenta con servicios sanitarios bien
ubicados, en cantidad suficiente, separados
por genero, en buen estado, en funcionamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los
elementos para la higiene personal (jabon,
desinfectante, toalitas desechables o secador
electrico, papel higienico, caneca con tapa,
etc) y se encuentran limpios (numeral 6.1 y 6.2
del articulo 6, Resolucion 2674 de 2013).

El bafio que se encuentra en el area de
bodega, no cuenta con tapa para
caneca, ni para el inodoro y esta mal
ubicado

conseguir los implementos que faltan ya que no
requieren de gran inversién para poder prevenir
contaminacién

26.2

Existen vestieres en numero suficiente,
separados por genero, ventilados, enbuen
estado, alejados del area de proceso, dotados
de casilleros (LOCKERS) individuales,
ventilados, en buen estado, de tamafio
adecuado y destinados exclusivamente para su
proposito (numeral 6.1 del articulo 6,
Resolucion 2674 de 2013).

263

La planta cuenta lavamanos de
accionamiento no manual dotado con
dispensador de jabon desinfectante,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos, en las
areas de elaboracion o proximos a estas,
exclusivos para este proposito (numeral 6.3
del articulo 6, Resoluciéon 2674 de 2013).

con

264

De ser requerido la planta cuenta con filtro
sanitario (lava botas, pediluvio, estacion de
limpieza y desinfeccion de calzado, etc.) a la
entrada de la sala de proceso, bien ubicados,
dotados, y «con la concentracion de
desindfectante requerida. (numeral 6 del
articulo 20, Resolucidn 2674 de 2013).

debido a que el area de recepcion se
encuentra antes de proceso, los
bodegueros deben pasar por esta y no se
cuenta con sistema para desinfectar
botas o piletas para esta actividad,
promoviendo la contaminacion cruzada

Implementar unos aspersores para limpiary

desinfectar botas antes de pasar al area de procesoy

otras areas como lavado, cocina

2.6.5

Son aprovados los avisos alusivos a la
necesidad de lavarse las manos despues de ir
al bafio o de cualquier cambio de actividad y a
practicas higienicas (numeral 6.4 del articulo
6, Resolucién 2674 de 2013).

TOTAL

10

CUMPLIMIENTO (%)

70




3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE
PROTECCION

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

311

Se realiza control y reconocimiento médico a
manipuladores y operarios (certificado médico
de aptitud para manipular alimentos), por lo
menos 1 vez al afio y cuando se considere
necesario por razones clinicas y
epidemiologicas. (articulo 11, Resolucion 2674
de 2013).

3.1.2

Todos los empleados que manipulan los
alimentos llevan uniforme adecuado de color
claro y limpio y calzado cerrado de material
resistente e impermeable y estan dotados con
los elementos de proteccion requeridos (gafas,
guantes de acero, chaquetas, botas, etc.) y los
mismos son de material sanitario. (numerales
2y 9 del articulo 14, Resolucion 2674 de 2013).

3.13

Los manipuladores y operarios no salen de la
fabrica con el uniforme. (numeral 3 del articulo
14, Resolucion 2674 de 2013).

Los manipuladores se lavan y desinfectan las
manos (hasta el codo) cada vez que sea
necesario y cuando existe riesgo de
contaminacion cruzada en las diferentes
etapas del proceso. (numeral 4 del articulo 14,
Resolucion 2674 de 2013).

3.15

El personal que manipula alimentos utiliza
mallas para recubrir cabello, tapabocas y
protectores de barba de forma adecuada y
permanente (de acuerdo al riesgo), y no usa
maquillaje. (numeral 5 y 6 del articulo 14,
Resolucién 2674 de 2013).

Las manos se encuentran limpias, sin joyas,
sin esmalte y con ufias cortas. (numeral 7 y 8
del articulo 14, Resolucion 2674 de 2013).

3.1.7

Los guantes estdn en perfecto estado, limpios y
desinfectados y se ubican en un lugar donde se
previene su contaminacioén (numeral 10 del
articulo 14, Resolucion 2674 de 2013).

Los empleados no comen o fuman en areas de
proceso, evitan practicas antihigienicas tales
como rascarse, toser, escupir y no se observan
sentados en el pasto o andenes o en lugares
donde su ropas de trabajo pueda
contaminarse , etc (numeral 11 y 13 del
articulo 14, Resolucién 2674 de 2013).

Los empleados que estan en contacto directo
con el producto, no presentan afecciones en la
piel o enfermedades infectocontagiosas
(numeral 12 del articulo 14, Resolucion 2674 de
2013).

3.1.10

Los visitantes cumplen con las practicas de
higiene y portan la vestimenta y dotacion
adecuada suministrada por la empresa.
(numeral 14 del articulo 14, Resolucién 2674
de 2013).

TOTAL

20

20

CUMPLIMIENTO (%)

100

84




4.1

ZONA DE PROCESOS

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION

REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

4.1.1

Los pisos se encuentran limpios, en buen
estado, sin grietas, perforaciones o roturas y
tiene la inclinacion adeciada para efectos de
drenaje (numerales 1.1 y 1.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

El piso no es el adecuado para ninguna
delas areas, ya que genera acumulacion
de mugrey suciedad en los espacios que

tiene ademas de que se levanta con el
tiempo debido a la mala calidad dela
fragua que se usa para pegar estas
baldosas

A futuro invertir en una renovacién estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

4.1.2

Los sifones estan equipados con rejillas
adecuadase (numeral 1.4 articulo 7, Resolucion
2674 de 2013).

4.1.3

Las paredes son de material resistente, de
colores claros, no absorventes, lisas y de facil
limpieza y desinfeccion, se encuentran limpias
y en buen estado (numeral 2.1 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

Las paredes son de ladrillo pintado y
este material no es el apto para
funcionar en un area de cocina, dificulta
la limpieza absorve humedad

A futuro invertir en una renovacion estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

4.1.4

Las uniones entre las paredes y entre estas y
los pisos son redondeadas ,y estan disefiadas
de tal manera que evitan la acumulacion de
polvo y suciedad (numeral 2.2. del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013) (numerales 2.2 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013).

Ademas de que no se tiene la
arquitectura correcta. tampoco se
cuenta con los materiales optimos para
las areas es decir, pintura epodxica,
baldosa lisa, blanca, sin poros.

A futuro invertir en una renovacion estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

4.1.5

El techo es de facil limpieza, desinfeccion y
mantenimiento 'y se encuentra limpio
(numerales 3.1 del articulo 7, Resolucion 2674
de 2013).

Hay algunas areas del techo donde la

estructura tiene unas columnas por lo

cual es complicado hacer al limpieza y
desinfeccidn correcta en ese punto

A futuro invertir en una renovacion estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

4.1.6

No existe evidencia de condensacidn,
formacion de hongo y levaduras,
desprendimiento superficial en techos o zonas
altas (numerales 3.1 y 1.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

hay algunas areas como cocina,
procesos, pasillo de cuarto frioy
refrigeracion donde se aprecian algunas
manchas de humedad

A futuro invertir en una renovacion estructural porque
lastimosamente no es posible hacer algo por el
momento

4.1.7

De contar con techos falsos o doble techos
estos se encuentran construidos de materiales
impermeables, resistentes, lisos, cuentan con
accesibilidad a la camara superior, sus
laminas no son de facil remocion y permiten
realizar labores de limpieza, desinfeccién y
desinfestacion. (numerales 3.2 y 3.3 del

articulo 7, Resolucion 2674 de 2013).

4.1.8

Las ventanas, puertas y cortinas se encuentran
limpias, en buen estado, libres de corrosién o
moho y bien ubicadas (numerales 4.2 y 5.1 del
articulo 7, Resolucion 2674 de 2013).

N/A

4.1.9

Las ventanas que comunican al exterior estan
provistas de malla anti-insecto y los vidrios
que estan ubicados en areas de proceso
cuentan con la proteccion en caso de ruptura
(numerales 4.2 del articulo 7, Resolucion 2674
de 2013).

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada
iluminacién en calidad eintensidad - natural o
artificial (numeros 7.1 y 7.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

4.1.11

Las lamparas y accesorios son de seguridad,
estan protegidas para evitar la contaminacién
en caso de ruptura, estdn en buen estado y
limpias (numeral 7.3 del articulo 7, Resolucion
2674 de 2013).

4.1.12

La ventilacién de la sala de proceso es
adecuada y no afecta la calidad del producto
ni la comodidad de los operarios (numeros 8.1
del articulo 7, Resolucion 2674 de 2013).

4.1.13

Los sistemas de ventilaciéon filtran el aire y
estan proyectados y construidos de tal manera
que no fluya el aire de zonas contaminadas a
zonas limpias (numeros 8.2 del articulo 7,
Resolucion 2674 de 2013).

TOTAL

26

19

CUMPLIMIENTO (%)

73,07692308




5.6

CONDICIONES DE TRANSPORTE

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

Las condiciones de transporte excluyen la
posibilidad de contaminacion y/o
proliferacion  microbiana 'y asegura la
conservacion requerida por el producto
(refrigeracidn, congelacion, etc., y se llevan los
respectivos registros de control. Los productos
no se disponen directamente sobre el piso
(Numerales 1, 2 y 3 del articulo 29, resolucion
2674 de 2013).

Los vehiculos se encuentran en adecuadas
condiciones sanitarias, de aseo,
mantenimiento y operacién para el transporte
de los productos, son utilizados
exclusivamente para el transporte de
alimentos y lIlevan el aviso "Transporte de
Alimentos (Numerales 3,4, 7 y 9 del articulo 29,
Resolucion 2674 de 2013).

TOTAL

CUMPLIMIENTO (%)

100

6.1

SISTEMAS DE CONTROL

CALIFICACION
ESPERADA

CALIFICACION
REAL

NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

6.1.1

Existen manuales, catalogos, guias o
instrucciones escritas sobre equipos y
procedimientos requeridos para elaborar los
productos. (Numeral 2 del articulo 22,
resolucion 2674 de 2013).

6.1.2

Se llevan fichas técnicas de las materias
primas e insumos (procedencia, volumen,
rotacién, condiciones de conservacion, etc.) y
producto terminado. Se tienen criterios de
aceptacion, liberacidon y rechazo para los
mismos (Numeral 2 del articulo 16 - numeral 1
del articulo 22, Resolucion 2674 de 2013).

6.1.3

Se cuentan con planes de muestreo (Numeral 3
del articulo 22, resolucion 2674 de 2013).

6.1.4

Los procesos de produccion y control de
calidad estdan bajo responsabilidad de
profesionales o técnicos idéneos, durante el
tiempo requerido para el proceso (Articulo 24,
resolucion 2674 de 2013).

6.1.5

Existen manuales de procedimiento para
servicio 'y mantenimiento preventivo vy
correctivo de equipos, se ejecuta conforme a lo
previsto y se llevan registros (Numerales 2 del
articulo 22 y articulo 25, resolucion 2674 de
2013).

6.1.6

Se tiene programa y procedimientos escritos de
calibraciéon de equipos e instrumentos de
medicién, se ejecuta conforme a lo previsto y
sellevan registros (Articulo 25, resolucion 2674
de 2013).

TOTAL

12

12

CUMPLIMIENTO (%)

100

%

85,86813187

PUNTUACION DE CUMPLIMIENTO GENERAL

ALTA

91-100 %

MEDIA

75 -90%

86




