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GLOSARIO

ETA: Enfermedad de Transmisién Alimentaria

HACCP: Hazard Analytical Critical Control Points por sus siglas en inglés, Sistema de

Analisis de Peligros de Puntos Criticos de Control.
BPM: Buenas Préacticas de Manufactura
POES: Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento

FAQO: Food and Agriculture Organization of the United Nations por sus siglas en ingleés,

Organizacidon de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion.
GTC 85: Guia Téecnica Colombiana de limpieza y desinfeccion para plantas de alimentos

GTC 24: Guia Técnica Colombiana Gestién ambiental. Residuos sélidos. Guia para la

separacién en la fuente.
ICONTEC: Instituto Colombiano de Normas Técnicas.

CIP: Cleaning In Place. Término empleado para referirse a la limpieza in situ, es decir
aquella realizada a los equipos sin desmontarlos, mediante corrientes de agua con las

soluciones de detergente y desinfectante.



RESUMEN EJECUTIVO

La empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés, ubicada en la ciudad de Medellin
(Antioquia) viene operando desde hace 15 afios. Desde sus inicios la intencion de la
gerencia fue llegar a mercados locales y nacionales con productos nutritivos y brindar una
alternativa de alimentacion a aquellas personas que en su dieta no incluyen la proteina de
origen animal. Se trata de una empresa familiar cuya produccion quincenal es de 500 Kg
de queso de soya entre otros productos de menor demanda como lo son la margarina, café y
mayonesa de soya, los cuales son comercializados en supermercados y tiendas vegetarianas
de la misma ciudad. La gerencia de esta empresa tiene como meta a mediano plazo el
ampliar sus mercados a nivel nacional para la comercializacién del queso de soya, su
producto principal, lo que requerirda un aumento de la produccién diaria y mejorar las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacion, de manera que sus
productos sean competitivos en calidad e inocuidad y no tengan dificultades al momento de
realizar negociaciones con futuros clientes institucionales, por incumplimiento de
requisitos establecidos en la normatividad alimentaria.  Por lo anterior, se planted la
necesidad de disefiar una propuesta para implementar un programa de buenas practicas de
manufactura (BPM) en la linea de produccion de queso de soya, de la empresa de alimentos
Derivados de Soya Manaseés de la ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia, para mejorar
las condiciones higiénicas y asegurar la inocuidad del producto final.

Para llevar a cabo dicha propuesta se realiz6 una consulta de la normatividad aplicable a la
empresa, a partir de la cual se disefiaron varios instrumentos de recoleccion de informacion
para hacer un diagndstico inicial en la empresa que permitiera evaluar las BPM aplicadas.
Dicho diagnéstico permitié evidenciar los aspectos criticos que requieren acciones a corto
plazo y sobre los cuales se presentd la propuesta de disefio de un programa de limpieza y
desinfeccion de equipos e instalaciones en el area de produccion, el disefio de un programa
de manejo y disposicion de desechos solidos y el disefio de un programa de control de
plagas, asi como también una serie de recomendaciones generales sobre varios aspectos en
los que se encontrd incumplimiento.

Los programas propuestos responden a varios requisitos de la normatividad, como lo son el
Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud y la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio
de Salud y Proteccion Social, éstos programas se disefiaron de manera sencilla para que
sean de facil comprension por parte del personal y fueron presentados a la gerencia de



Derivados de Soya Manasés con una serie de recomendaciones generales descritas en el
presente trabajo.

Del trabajo de investigacion realizado se pudo concluir principalmente que si bien los
productos de la empresa cuentan con registro sanitario expedido por el Instituto Nacional
de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA), esta entidad no realiza visitas de
inspeccion al establecimiento desde el momento en que fue otorgado dicho registro. En
consecuencia no se hace control y seguimiento de los requisitos de higiene desde entonces,
generando incumplimiento y situaciones como las identificadas en el diagndstico. Por lo
anterior se recomend6 a la empresa llevar a cabo la implementacion de los programas
elaborados mediante una capacitacion al personal manipulador de alimentos, asi como
también llevar un seguimiento y control del cumplimiento de las actividades de dichos
programas mediante los formatos anexos en el presente trabajo. Cabe anotar que la sola
implementacidn no sera suficiente, ya que el cumplimiento de los programas dependera en
gran parte del personal, por tanto es recomendable llevar a cabo actividades de capacitacion
y sensibilizacién frecuentes, a través de charlas, letreros y sefializacién relacionada con las
BPM, ademés de ello es necesario proveer al personal de la dotacion adecuada para el
ejercicio de su labor.

Sin embargo lo anterior no sera efectivo a menos que se cuente con las condiciones
higiénicas y con los recursos en las instalaciones, maquinaria y utensilios, razén por la cual
otra de las recomendaciones esta orientada a realizar ajustes en las instalaciones, tales como
la reubicacion del &rea de produccion y del cuarto de almacenamiento a un espacio mas
grande e iluminado, adecuaciones en el piso y paredes, instalacion de un lavamanos en el
area de produccién, adquisicion de contenedores de basura y de un tanque para el
almacenamiento de agua. Finalmente la empresa tendrd que mejorar aspectos propios de la
fabricacion del producto a fin de dar cumplimiento a los requisitos de fabricacion como lo
son el control de materias primas, control de las variables del proceso, reduccion de
tiempos muertos, llevar registro de los lotes de producto, mantener la cadena de frio de los
mismos durante el transporte, entre otros.
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1 INTRODUCCION

Por sus caracteristicas quimicas y su composicion nutricional, los alimentos son un medio
de cultivo ideal para los microorganismos, lo que los hace susceptibles a la contaminacion
con bacterias patdgenas y otras especies de flora microbiana que terminan afectando la
calidad y la inocuidad de los mismos. Los alimentos contaminados a su vez se convierten
en vehiculos transmisores de estos microorganismos, los cuales una vez que son
consumidos generan enfermedades de transmision alimentaria (ETA). Conscientes de lo
anterior, los organismos y autoridades en salud vienen haciendo esfuerzos y aportes
valiosos para disminuir la contaminacion de los alimentos y garantizar la inocuidad de los
productos que se ofrecen al consumidor. Es asi como desde hace varios afios organismos
como la Organizacion Mundial de la Salud y la FAO (Food and Agriculture Organization
of the United Nations por sus siglas en inglés) a través de la Comisién del Codex
Alimentarius, han venido creando normas internacionales que a su vez son reglamentadas
en los paises miembros para ser aplicadas en la industria alimentaria. Ejemplo de ello es el
Caodigo Internacional de Practicas Recomendado: Principios Generales de Higiene de los
Alimentos, el cual en Colombia corresponde al Decreto 3075 de 1995 del Ministerio de
Salud (actualmente Ministerio de salud y proteccién social) y a la Resolucion 2674 de
2013.

Por otra parte, han surgido distintos mecanismos que sumados a la normatividad
contribuyen a garantizar la inocuidad alimentaria, es el caso del sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP por sus siglas en inglés), adoptado en
Colombia mediante el Decreto 60 de 2002 del Ministerio, el cual se ha convertido en una
herramienta eficaz en la prevencion de la contaminacion. El sistema en mencidn requiere
de una serie de programas que las empresas deben implementar como prerrequisito, el
primero de ellos son las Buenas Précticas de Manufactura bajo las directrices del decreto
3075 de 1997 y la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social.

La presente investigacion abordara el disefio de una propuesta de implementacion de un
programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), en la linea de produccién de queso

de soya, de la empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés de la ciudad de Medellin
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(Antioquia), Colombia, para mejorar las condiciones higiénicas y asegurar la inocuidad del
producto final, de manera que a futuro se vayan desarrollando los otros programas

prerrequisito y se implemente el sistema HACCP.

1.1 Antecedentes

Investigaciones en Colombia

Dado que en Colombia las buenas practicas de manufactura se encuentran reglamentadas
bajo el Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud y las empresas de alimentos deben
aplicarlas en sus procesos de obtencion de productos, ha surgido la necesidad de realizar
trabajos de investigacion relacionados con el tema. En particular, en la Universidad
Nacional de Colombia (Sede Palmira — Valle), Serna y Correa (2009) desarrollaron una
investigacion sobre el disefio e implementacion de un plan de saneamiento para una
distribuidora de alimentos que atiende a nifios y adultos mayores. El estudio inicié con un
perfil sanitario de las condiciones higiénicas del establecimiento de acuerdo a los requisitos
del decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud, el perfil sanitario se disefid para una
escala de 0 a 2, donde 0 es no cumplimiento, 1 bajo cumplimiento y 2 cumplimiento total.
El puntaje obtenido fue de 39,5, un cumplimiento bajo que indicd que los adultos mayores
y nifios atendidos por este establecimiento se encontraban en riesgo de contraer una
enfermedad de trasmision alimentaria (ETA). A partir de los resultados obtenidos se
procedié a elaborar un plan de capacitacion en BPM y un plan de saneamiento, el cual
incluyd los programas de limpieza y desinfeccion, control de plagas y manejo de residuos
solidos. Los programas fueron implementados y se realizaron las capacitaciones al

personal, el estudio termina con la realizacion de un segundo perfil sanitario, demostrando
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este un cumplimiento del 55,6% en los programas y un cumplimiento del 78,6% por parte
del personal manipulador de alimentos, demostrando eficacia en las capacitaciones

realizadas a estas personas.

Salazar y Garzon (2013) realizaron una investigacion para implementar un sistema de
calidad basado en las buenas practicas de manufactura, bajo las directrices del decreto 3075
de 1997 del Ministerio de Salud y los requisitos de la norma ISO 9001:2008, en una
empresa dedicada a la comercializacion de materias primas para el sector de alimentos. La
investigacion consistio en un estudio descriptivo, que se llevo a cabo a partir de un
diagnostico higiénico sanitario, el cual permitio cuantificar el grado de cumplimiento de los
programas de BPM. En el estudio se hizo énfasis en las areas de bodega, empaque y
reempaque por las actividades propias de la empresa. Seguido al diagnéstico se realizé un
plan de trabajo orientado a los aspectos identificados sobre los cuales habian falencias, para
cada aspecto se establecieron actividades a desarrollar, asi como también los resultados
esperados Yy los recursos necesarios para su ejecucion. Los programas elaborados fueron
implementados y se realizé seguimiento para evaluar la eficacia de las acciones tomadas, el
estudio finalizé con un diagnostico para evaluar el grado de cumplimiento de los planes y
programas implementados. El diagndstico permitié ver un incremento del cumplimiento del

26,85% con respecto al diagndstico inicial.

Investigaciones fuera de Colombia
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En el campo especifico de la industria dedicada a la extraccion de leche de soya, Morales
(2013) realiz6é una investigacion orientada a mejorar la calidad microbioldgica de la leche
de soya producida en una fabrica del sur oeste de Guayaquil, cuyos consumidores directos
eran nifios que viven en un orfanato. (sobre el término “leche de soya” se aclara que no
existe segun el Codex Alimentarius, sin embargo es utilizado en la presente investigacion
para hacer referencia al zumo extraido del frijol de soya, debido a que es el termino comun
a nivel comercial para este tipo de productos y es el utilizado por Derivados de Soya
Manasés). El proyecto de investigacion inicio con el analisis microbioldgico de la leche de
soya y de las superficies en contacto con los alimentos, a partir de los resultados se
implementaron las BPM, las operaciones de saneamiento basico y la capacitacion al
personal. EIl resultado obtenido llevo a la conclusion de que la aplicacion de las BPM
permitieron reducir la carga microbiana a niveles tolerables, con la excepcion del control de
la especie bacteriana B. cereus, por lo que la investigacion concluye que se requiere de un

sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control o HACCP.

1.2. Problematica

La empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés no tiene implementadas las BPM en
la linea de produccién de queso de soya, lo que ocasiona problemas de contaminacion del

producto en el proceso y producto terminado.

El no tener las Buenas Practicas de Manufactura implementadas trae consecuencias como el

desconocimiento y falta de compromiso por parte del personal y por ende la falta de higiene
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en sus labores diarias en la produccion y ejecucion de practicas que ocasionan
contaminacion cruzada. Asi mismo, la falta de programas de limpieza y desinfeccion
estandarizados no garantiza que el personal de produccion ejecute estas labores de la misma
manera siempre, lo que no permite que los equipos tengan las condiciones higiénicas
necesarias para su utilizacion en la elaboracion del producto. Por otra parte, el no tener
claro cual es el manejo adecuado que se le debe dar a los residuos sélidos procedentes del
proceso, genera fuentes de contaminacion en el area de produccion. Lo anterior se suma a
la falta de un programa de abastecimiento suficiente de agua potable, que ocasiona paradas
en el proceso, tiempos muertos y contaminacion del producto en casos en que el suministro

de este servicio falle por parte de la empresa prestadora.

1.3. Justificacion del problema

La creciente preocupacion por mantener estilos de vida saludables y la aparicion de cada
vez mas casos de intolerancia a componentes de algunos alimentos como es el caso de la
lactosa, han hecho que los habitos alimenticios de las personas hayan venido cambiando en
los Gltimos afios y en consecuencia prefieran aquellos alimentos que les aporten altos
valores nutricionales y una dieta balanceada y saludable, razén por la cual la soya y sus
productos derivados, gracias a su alto contenido de proteina, vitaminas y minerales, han

cobrado fuerza y se han convertido en una alternativa para los consumidores.

Es por eso, que la empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés, se ha dedicado en los

ultimos 15 afios a la fabricacion de este tipo de productos, en especial el queso de soya que
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es su producto lider y es comercializado en varias cadenas de supermercados en la ciudad

de Medellin (Antioquia), Colombia.

No obstante, dentro de sus expectativas a mediano plazo, la gerencia tiene como objetivo
ampliar sus mercados, por lo que necesita mejorar y controlar el proceso de produccion del
queso de soya, con el fin de garantizar la inocuidad del producto y a su vez generar mayor
confianza en sus clientes y consumidores. Frente a esta necesidad, la empresa considero la
implementacién del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP
por sus siglas en inglés), como una herramienta que, mediante la prevencion, permite
asegurar la inocuidad y calidad de los productos en toda la cadena de produccion. Para su
implementacidn, es necesario que inicialmente se cumpla con los prerrequisitos del plan
HACCP, establecidos en el decreto 60 de 2002, entre los que se encuentran las Buenas
Précticas de Manufactura que establece el Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud y

la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de la Proteccion Social.

Los prerrequisitos del plan HACCP y en particular en este caso las Buenas Précticas de
Manufactura, preparan a la empresa para la posterior implementacion del sistema, ayudan
a crear conciencia en el personal colaborador de la empresa, acerca de la importancia que
tiene la inocuidad del producto antes, durante y después de que éste haya sido procesado, y
contribuyen a tener un mejor control del proceso y a dirigir esfuerzos y recursos hacia el
aseguramiento de la calidad; en consecuencia contribuyen a reducir la probabilidad de
enfermedades de transmision alimentaria (ETA). Con todas estas fortalezas, los que mas se
van a ver beneficiados son los clientes, los cuales tendran mayor confianza en el producto,

situacion que también va a beneficiar a la empresa.
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Beneficios adicionales a los mencionados anteriormente, van a ser que la empresa estara al
dia en el cumplimiento de la normatividad legal vigente relacionada con su producto y con

las buenas précticas de manufactura (BPM).

1.4 Restricciones

Esta investigacion abordara el disefio de una propuesta para implementar un programa de
buenas précticas de manufactura (BPM), en la linea de produccion de queso de soya, de la
empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés de la ciudad de Medellin (Antioquia),
Colombia, para mejorar las condiciones higiénicas y asegurar la inocuidad del producto
final. Inicia con un diagndstico sobre el cumplimiento de los requisitos del Decreto 3075
de 1997 del Ministerio de Salud y la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y la
Proteccion Social y finaliza con la propuesta que da respuesta a las necesidades

encontradas.

La restriccion para el desarrollo de este proyecto final de graduacion (PFG), se centra
principalmente en la ubicacion geografica de la empresa, en la ciudad de Medellin
(Antioquia, Colombia), mientras que el autor de la presente investigacién se encuentra
ubicado en la ciudad de Bogota, lo que dificulta el acceso frecuente a las instalaciones de la

empresa.
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1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Disefiar una propuesta para implementar un programa de buenas practicas de manufactura

(BPM), en la linea de produccion de queso de soya, de la empresa de alimentos Derivados

de Soya Manasés de la ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia, para mejorar las

condiciones higiénicas y asegurar la inocuidad del producto final.

1.5.2. Objetivos Especificos

Realizar un diagnostico inicial de las actividades que se desarrollan en la linea de
produccion de queso de soya, para evaluar las buenas practicas de manufactura (BPM)
aplicadas en la empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés de la ciudad de
Medellin (Antioquia), Colombia.

Disefiar un programa de limpieza y desinfeccion de equipos e instalaciones en el area de
produccién de la empresa de alimentos Derivados de Soya Manasés de la ciudad de
Medellin (Antioguia), Colombia, para disminuir los riesgos de contaminacion del
producto terminado.

Disefiar un programa de manejo y disposicion de desechos solidos, en la empresa de
alimentos Derivados de Soya Manaseés de la ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia,

para evitar la contaminacion de los productos, materias primas, areas y equipos.
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e Diseflar un programa de control de plagas en la empresa de alimentos Derivados de
Soya Manasés de la ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia, para prevenir la

contaminacion de materias primas y productos terminados.

2 MARCO TEORICO

2.1 Marco Referencial

2.1.1 Historia de la empresa

Derivados de Soya Manasés nacio en el afio 1999, su propietaria inicié haciendo muestras
de queso de soya en cantidades de 1Kg semanal, el proceso era totalmente artesanal y a
pequefia escala en la cocina de la casa. Sus primeros clientes fueron tiendas vegetarianas
de la Ciudad de Medellin. Posteriormente el mercado empezd a ampliarse, los pedidos
aumentaron a 2Kg semanales. La propietaria se afilié a una cooperativa de almacenes de
cadena que apoya a los microempresarios y alli tuvo la oportunidad de ofrecer el queso de
soya en los diferentes puntos de venta. De esta manera en los ultimos 5 afios la produccion
fue aumentando y actualmente la empresa produce 500 Kg. quincenales, ademas de otros
productos como margarina de soya, café de soya, mayonesa de soya y café con leche en

polvo de soya.

2.1.2 Ubicacion

La empresa se encuentra ubicada en el Barrio Buenos Aires de la ciudad de Medellin

(Antioquia — Colombia).
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2.1.3 Tamano y estructura de la empresa

A pesar de que la empresa tiene ya 15 afios de trayectoria continua siendo una
microempresa familiar, conformada por la gerente y propietaria del negocio, un disefiador

gréfico, un vendedor, un operario y una persona encargada de distribuir.

2.1.4 Politicas de la empresa

La gerencia de Derivados de Soya Manasés no cuenta con una planeacion estratégica que
defina las directrices y estrategias organizacionales que orienten el negocio hacia el alcance
de sus objetivos. Por lo anterior, no tiene definida la visién, mision ni politica, sin embargo
para la propietaria y gerente es claro que en un mediano plazo la empresa debe ampliar sus
mercados, lo que requerird de un aumento de la produccion diaria. Por esta razon, y como
parte de proyectos a futuro, se estdn haciendo tramites para la adquisicion de una
maquinaria de extraccion de leche de soya, la cual realiza el proceso de forma continua,

mejora las caracteristicas del producto y reduce los riesgos de contaminacion.

Por otra parte, para la gerencia de Derivados de Soya Manaseés es claro que las BPM maés
que un requisito legal son una necesidad para la inocuidad de los productos, por ello en sus
intentos por hacer consciente al personal les recuerda acerca de practicas higiénicas basicas
como el lavado de manos, utilizacion de la dotacion personal, entre otros, mediante

carteleras ubicadas en el area de produccion.
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2.1.5 Descripcion de los productos

Queso o tofu de soya

Es el producto principal de esta empresa, consiste en un producto elaborado 100% de soya,
es sélido, semigraso, de forma cuadrada, con una granulometria media y textura semidura.
El producto es empacado en bolsas de polietileno para empaque al vacio, en presentaciones

de 250, 500 y 100 g. (Figura No. 1).

I l s !

- Gueso o Tofu 100% Soya ‘
B e \
 eem—

-

Figura 1 Queso de soya

Fuente: Derivados de Soya Manasés

Otros productos elaborados por Derivados de Soya Manasés son los siguientes:

Margarina de soya: es el producto obtenido a partir de la emulsion del aceite de soya,
mezclado con leche de soya, adicionado con sal y conservantes. La presentacion del

producto es en envases rigidos de forma redonda con tapa, en porciones de 250 g y 500 g.

Café de soya: es el producto obtenido a partir del tostado de los granos de soya, los cuales

pasan por una molienda fina que permite obtener una mezcla soluble. EIl producto es
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empacado e bolsas de polietileno y sellado al calor, se comercializa en presentaciones de

250 g y 500 g.

Mayonesa de soya: es el producto obtenido a partir de aceite de soya, huevo, limon, sal y
conservantes. Es empacado en bolsas de polietileno con tapa, en presentaciones de 250 g y

500 g.

L L iDirivodos de Soi o\
| Manases |

Mayonesa Light b

Figura 2 Otros productos de la soya

Fuente: Derivados de Soya Manasés

Como se puede observar la materia prima fundamental de los productos de Derivados de
Soya Manasés es el grano o frijol de soya, resulta entonces conveniente conocer sus
caracteristicas fisicas y quimicas para comprender la importancia nutricional de productos

como el queso o Tofu de soya.

2.1.6 Lasoya
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La planta de soya (Glycine max) pertenece a la familia de las leguminosas o legumbres, su
ciclo vegetativo es anual y puede alcanzar una altura aproximada de 1,5 m. El fruto de esta
planta es una vaina que contiene entre uno y cuatro granos de colores que pueden variar de

amarillo a verde.

El grano de soya estd conformado por dos cotiledones recubiertos por una testa o
tegumento, los cuales a su vez estan compuestos por células de forma alargada que
contienen estructuras proteicas y esferosomas de aceite. En la union de los cotiledones se
encuentra un eje embrionario conformado por el epicétilo, hipocétilo y radicula (Ridner E.,

2006, p.8). En la Figura No. 3 se observa la estructura del grano de soya.

Cotileddn

Hilo L,
: Micrépila

Hipocétilo

Figura 3 Estructura del grano de soya

Fuente: autor

2.1.7 Composicion quimica del grano de soya
Los cotiledones son la parte del grano que mas aporta al valor nutricional de este alimento
debido a que estan formados por células alargadas que contienen proteinas y lipidos. Por su

alto contenido en lipidos se le considera una oleaginosa. Es el aporte en estos componentes

lo que hace que la soya sea una de las oleaginosas mas apetecidas a nivel industrial en la

24



fabricacion de alimentos para animales, extraccion de aceite vegetal y fabricacion de
alimentos para el consumo humano. (Ridner E., 2006, p.9). En el Cuadro No.1 se observa

la composicion quimica de la soya.

Cuadro 1 Composicién quimica de la soya (porcion de 100g)

Componente Cantidad
Humedad 9,50 ¢
Energia 422 kcal
Proteinas 31,009
Lipidos 16,10 ¢
Carbohidratos totales 38,109
Calcio 210,00 mg
Fésforo 500,00 mg
Hierro 8.90 mg
Niacina 2,20 mg
Riboflavina 0,15 mg
Tiamina 0,77 mg
Vitamina C 9,00 mg

Fuente: Instituto Colombiano de Bienestar Familiar ICBF

El contenido de proteina presente en la soya es el mayor de todas las leguminosas, ademas
de ello la calidad de su proteina es la mejor por el aporte de aminoacidos como la metionina
y la cisteina, que por lo general es bajo en otras semillas de leguminosas. EIl aporte de
lipidos estd representado por é&cidos grasos poliinsaturados (predominando el &cido
linoleico) y tocoferoles (antioxidantes naturales). En cuanto a carbohidratos, la soya aporta
fibra (lignina, hemicelulosa y celulosa) y otros carbohidratos como los o
galactooligosacaridos, cuyo contenido alto es causante de la flatulencia y distencion. Como
fuente de vitaminas la soya aporta principalmente Tiamina, Riboflavina, Piridoxina,
Niacina, Acido Pantoténico, entre otras. Por otro lado en cuanto a minerales este grano es
fuente importante de Calcio, Fosforo, Zinc, Hierro y Cobre. Como se puede observar, la

soya tiene una composicion quimica que la convierte en un alimento con un aporte
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nutricional significativo, lo que la hace una opcion saludable para aquellos consumidores
que buscan alternativas diferentes a los alimentos de origen animal.  Ahora bien, esta
semilla con tantas propiedades tiene un proceso previo para convertirse en la materia prima
de productos derivados y en dicho proceso se deben tener en cuenta aspectos como las
condiciones de almacenamiento para evitar la pérdida del grano. A continuaciéon se

analizaran las etapas de la pos cosecha del grano de soya (Ridner E., 2006).

2.1.8 Cultivo, cosechay pos cosecha de la soya en Colombia

En Colombia se consume soya importada y soya nacional, siendo la soya importada de
paises como Estados Unidos (principal exportador a Colombia), Argentina y Paraguay, la
de mejor precio y mayor consumo debido a los acuerdos comerciales y tratados de libre
comercio. Por su parte, la soya nacional se cultiva en el departamento del Valle del Cauca
y en el Meta, segun informes de la Federacion Nacional de Cultivadores de Cereales y
Leguminosas en el afio 2013 su cultivo abarcd 32.283 hectéreas, aumentando un 2% con
respecto al afio anterior (Vanegas H., 2014). Es de anotar que la soya empleada como
materia prima para la elaboracién de queso de soya en Derivados de Soya Manases es soya

nacional.

Independientemente de su origen, el grano de soya requiere de unas condiciones adecuadas
durante su obtencién y acondicionamiento, de modo que pueda convertirse en la materia
prima de numerosos productos, las fases de este proceso desde que el grano es cosechado

hasta su comercializacion se describe a continuacion.
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Cosecha: cuando los granos de soya han alcanzado la madurez fisiologica estan listos para
ser cosechados, en este punto su humedad es de aproximadamente 14 a 16%. Esta etapa es
critica para la calidad del grano debido a que por su estructura y morfologia, el hipocotilo
se encuentra muy expuesto debajo de la testa o tegumento, lo que hace que el dafio
mecanico pueda causar su desprendimiento y en consecuencia la pérdida de peso del grano,
la fragilidad de los cotiledones y la susceptibilidad al ataque de hongos como los del grupo
de Aspergillus spp. Por lo anterior, durante la cosecha se debe proteger el grano del dafio
mecanico causado por la maquinaria, los insectos y el clima. El dafio mecanico de los
granos se evidencia en granos partidos, quebrados y perdida del eje embrionario (Casini C.,

2005).

Pos cosecha: antes de ser almacenados los granos deben pasar por una limpieza y un
secado que garantice unas condiciones de humedad alrededor del 13,5%, no deben tener
dafios mecanicos y deben ser granos sanos. La limpieza tiene como objetivo principal
eliminar la suciedad e impurezas provenientes de la cosecha, tales como tierra, polvo,
palos, hojas, entre otros. Por otra parte con el secado se busca llevar el grano a niveles de
humedad entre 12 y 14%, de modo que se pueda prevenir el desarrollo de hongos.
Adicional a lo anterior los granos deben cumplir con criterios de sanidad, es decir, deben

estar libres de contaminacion bioldgica y sin dafios mecanicos.

Almacenamiento: ésta es una de las etapas mas importantes en la preservacion de la
calidad del grano de soya debido a que se deben controlar las condiciones de
almacenamiento para prevenir la aparicion de factores de descomposicion como los

microorganismos, insectos, entre otros. Es por eso que durante el almacenamiento se deben
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hacer monitoreos frecuentes de las condiciones, tales como temperatura, humedad relativa,
ventilacion, entre otros. Ademas de ello se debe garantizar la proteccion contra el ataque

de insectos y las condiciones de higiene del sitio de almacenamiento de los granos.

2.1.9 Proceso de elaboracion de queso de soya

El proceso de elaboracion de queso de soya en la empresa de alimentos Derivados de Soya

Manasés consta de las siguientes etapas:

Recepcién y almacenamiento: quincenalmente se recibe en promedio media tonelada de
soya en grano empacada en bultos de 50 Kg, los cuales son transportados por el proveedor
en un camion carpado hasta las instalaciones de la empresa. Una vez recibido el lote de
soya, es almacenado en contenedores en el area de almacenamiento, a temperatura
ambiente. Durante esta etapa del proceso no se controlan variables como humedad y

temperatura.

Pesaje: para iniciar la produccion se realiza un pesaje de la soya, en promedio se utilizan
30 kg de grano por cada lote de producto terminado, la medicion de la cantidad de soya se
realiza con vasijas plasticas que dan la medida precisa. La soya se coloca en un recipiente

grande para realizar la limpieza y desinfeccion.

Lavado y desinfeccion: el grano de soya puede traer impurezas derivadas de la cosecha y
pos cosecha, es por esta razon que resulta importante realizar un lavado y desinfeccion
adecuada, que permita tener una materia prima con las condiciones higiénicas requeridas

para el producto final. La limpieza se lleva a cabo mediante varios lavados con agua a
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temperatura ambiente. En cada lavado el grano se agita con paletas, de modo que las
impurezas livianas provenientes del cultivo y cosecha, tales como hojas, palos, cascarilla,
entre otros floten y puedan ser eliminadas. Finalizado el lavado se procede a realizar la
desinfeccion, empleando para ello una solucion de hipoclorito de sodio al 2%, en la que se

sumergen los granos durante un tiempo de 10 a 15 minutos.

Hidratacion: para facilitar el proceso de extraccion de leche de soya, el grano debe pasar
por un proceso de acondicionamiento, el cual consiste en hidratarlo durante 12 horas. Para
ello se deja el grano en recipientes plasticos con agua potable, filtrada y clorada, a
temperatura ambiente durante el tiempo indicado. Esta agua es proveniente de la empresa

de suministro de agua en la ciudad de Medellin.

Lavado: finalizada la hidratacion se retira toda el agua y se enjuaga huevamente el grano.

Molienda: el grano de soya hidratado esta listo para ser molido, operacidn que se realiza en
un molino eléctrico con discos finos, de modo que la masa obtenida tiene una

granulometria bastante fina.

Extraccion: esta etapa es llevada a cabo en una maquina extractora que separa la leche de
soya del residuo o fibra. La leche obtenida es recibida en un recipiente con un filtro de tela
para separarla del residuo. EI residuo obtenido se reprocesa para extraer la mayor cantidad

de leche.

Las anteriores etapas se pueden observar a continuacién en la Figura No. 4
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Pesaje Lavado e hidratacion Molienda

‘ Molienda Extraccion

Figura 4 Proceso de elaboracion del queso de soya— parte 1

Fuente: autor

Pasteurizacion y coagulacion: la leche de soya obtenida es llevada a pasteurizacion hasta
una temperatura de 70°C, en ese momento se adiciona sal y se recoge el okara o residuo
fino de la fibra de la soya, el cual se acumula en la superficie de la leche. Se continda el
tratamiento térmico hasta llegar a una temperatura de 100°C, en ese momento se realiza la
coagulacion adicionando una solucion de acido citrico al 2,5%, la leche se mezcla
lentamente en forma de zig zag. El acido citrico a esta temperatura facilita la coagulacion
de la leche de soya.

Filtrado: el coagulo formado es retirado mediante recipientes plasticos y es descargado en

una malla o filtro que separa el suero del coagulo que se formo.

Estas etapas se pueden observar en la Figura No. 5
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[ Subproducto de la soya [ Pasteurizacion }

Figura 5 Proceso de elaboracion del queso de soya — Parte 2

Fuente: autor

Amasado y salado del coagulo: el coagulo formado queda apelmazado y por ello es
necesario desbaratarlo mediante el uso de paletas de acero inoxidable, posteriormente se
adiciona una mezcla de sal (2%) y conservantes (benzoato y sorbato de sodio, cada uno al
0,05%) y se realiza el amasado hasta mezclar completamente la sal y los aditivos.

Moldeado: el queso obtenido es llevado a moldes de acero inoxidable, cubiertos por su
parte interna con bolsas plasticas, una vez llenados los moldes se cierran y son llevados a

esterilizacion.
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Esterilizacion: los moldes se llevan a esterilizacion en un recipiente metalico con tapa y se
someten a calentamiento hasta una temperatura de 100°C.

Desmoldado: finalizada la esterilizacion los moldes calientes son sacados del recipiente y
se procede a desmoldar los quesos, los cuales se dejan a temperatura ambiente durante 12
horas. Los quesos quedan recubiertos con la bolsa plastica en la que se realizd el

moldeado, de esta manera se evita su contaminacion.

Las anteriores etapas se observan en la Figura No. 6

Amasado ‘ ‘ Moldeado ‘ Esterilizacion

Desmoldado Enfriamiento

Figura 6 Proceso de elaboracion del queso de soya — parte 3

Fuente: autor

Porcionado: los quesos obtenidos son bloques grandes de aproximadamente 5 Kg, estos
son divididos en porciones de 250 g y 500 g, de forma manual con un cuchillo de acero

inoxidable.
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Empaque al vacio: las porciones de queso obtenidas son empacadas en forma manual en
bolsas de polietileno y selladas al vacio para su conservacion.

Las etapas descritas se observan a continuacion en la Figura No. 7.

‘/ Porcionado Empaque ‘

Sellado al vacio Almacenamiento en refrigeracion

Figura 7 Proceso de elaboracion del queso de soya — parte 4

Fuente: autor

Como se puede observar, el proceso de obtencidén de queso de soya es bastante largo y
requiere de controles operacionales especificos que garanticen la calidad del producto.
Ahora bien, en cuanto a inocuidad del producto se refiere, durante su elaboracién, desde la
etapa misma de la recepcion de la materia prima y hasta que éste es entregado al
consumidor o comercializador, se deben garantizar las condiciones de higiene en el

proceso, para ello es necesario implementar las BPM.
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2.1.10 Buenas précticas de manufactura

En Colombia existe el Codigo Sanitario Nacional a través de la Ley 9 de 1979, la cual en su
titulo V establece requisitos para el control de alimentos. Por otra parte el Ministerio de
Salud y Proteccion Social (anteriormente Ministerio de Salud) ha reglamentado las Buenas
Practicas de Manufactura en el Decreto 3075 de 1997 y actualmente en la Resolucion 2674
de 2013. En esta ultima se definen las Buenas Practicas de Manufactura como los
principios béasicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en cada una de las
operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas, de modo que
se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (Ministerio de Salud y Proteccién

Social, 2013).

La Resolucién 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social establece que:

“Toda persona natural o juridica propietaria del establecimiento que fabrique, procese,
envase, embale, almacene y expenda alimentos y sus materias primas debe implantar y
desarrollar un Plan de Saneamiento con objetivos claramente definidos y con los
procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de contaminacién de los alimentos.
Este plan debe estar escrito y a disposicién de la autoridad sanitaria competente; este debe
incluir como minimo los procedimientos, cronogramas, registros, listas de chequeo y

responsables de los siguientes programas”.

Los programas a los cuales se hace mencion son los siguientes:
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2.1.11 Programa de limpieza y desinfeccion

Es un documento en el que se describe toda la informacion necesaria para llevar a cabo la
limpieza y desinfeccion adecuada de las instalaciones, maquinas, equipos, utensilios y
equipo empleado para la limpieza. Este programa una vez implementado debe verificarse
continuamente y llevarse los registros necesarios de su cumplimiento. De acuerdo a la
Resolucion 2674 de 2013, el programa de limpieza y desinfeccion debe incluir los
procedimientos por escrito que incluyan los agentes y sustancias a utilizar, sus
concentraciones, formas de uso y tiempos de contacto, asi como también los equipos e
implementos que se requieren para llevar a cabo las actividades y la periodicidad de las

mismas.

Adicional a lo anterior, el Cddigo Internacional Recomendado de préacticas en cuanto a
principios generales de higiene se refiere, exhorta a que en los programas de limpieza y

desinfeccidn se especifique:

“Superficies, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse;

- Responsabilidad de tareas particulares;
- Método y frecuencia de la limpieza; y

- Medidas de vigilancia” (FAO, 1999).

El Cédigo de Practicas de Higiene para la Carne CAC/RCP 58/2005 de la Comision del

Codex Alimentarius menciona los Procedimientos Operativos Normalizados de
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Saneamiento (POES) como un “sistema documentado para garantizar la limpieza del
personal, las instalaciones, los equipos y los instrumentos y, en caso necesario, Su
desinfeccion para alcanzar niveles especificados antes de las operaciones y en el curso de
las mismas” (FAO, 2009). Un POES implementado adecuadamente debe asegurar la
limpieza y desinfeccion de instalaciones y equipos antes, durante y después de las

operaciones en la planta de alimentos.

2.1.12 Programa de desechos solidos

La Resolucion 2674 de 2013 Ministerio de Salud y Proteccion Social establece que en las
empresas de alimentos:

“debe contarse con la infraestructura, elementos, areas, recursos y procedimientos que
garanticen una eficiente labor de recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento
interno, clasificacion, transporte y disposicion final de los desechos solidos, lo cual tendra
que hacerse observando las normas de higiene y salud ocupacional establecidas con el
propdsito de evitar la contaminacion de los alimentos, areas, dependencias y equipos, y el

deterioro del medio ambiente” (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

El manejo y disposicion de los desechos es un aspecto importante en la prevencion de la
contaminacion de los alimentos y un requisito previo para un efectivo control de plagas. El
Codigo Internacional Recomendado de Practicas, Principios Generales de Higiene
establece que los desechos deben ser removidos y almacenados, de modo que no se
acumulen los mismos en las areas de manipulacion y almacenamiento de alimentos, asi

mismo los depositos de desechos se deben mantener limpios.
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Otras consideraciones al respecto hacen referencia a los recipientes para la disposicion de
los desechos, los cuales deben ser lavados y desinfectados periddicamente, deben
desocuparse las veces que sea necesario a fin de evitar acumulacion de residuos y la
contaminacion cruzada durante el vaciado de los mismos, ademas de ello los sitios
destinados para la eliminacion de los desechos deben estar ubicados fuera de la planta y

cumplir con las normas de higiene (FAO, 2008).

2.1.13 Programa de control de plagas

Segun la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social, “las plagas
deben ser objeto de un programa de control especifico, el cual debe involucrar el concepto
de control integral, apelando a la aplicacion arménica de las diferentes medidas de control
conocidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo” (Ministerio de Salud

y Proteccion Social, 2013).

La FAO, en el Manual de Inspeccion de los Alimentos Basada en el Riesgo, menciona que
este programa incluye tres aspectos muy importantes a saber, en primer lugar describe las
medidas que se deben tomar para prevenir la aparicion de plagas en la planta de alimentos,
en segundo lugar las medidas para controlar de manera periodica las plagas que hayan
ingresado y en tercer lugar describe la capacitacion del personal que estard a cargo del

control de plagas (FAO, 2008).
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3 MARCO METODOLOGICO

3.1  Método de investigacion

Para el disefio de la propuesta para implementar un programa de buenas practicas de
manufactura (BPM), en la linea de produccion de queso de soya, de la empresa de
alimentos Derivados de Soya Manasés, se planted un disefio no experimental transeccional
o transversal de tipo descriptivo, dado que los datos que se recolectaron a partir de los
instrumentos anteriormente mencionados, fueron recolectados en un tiempo Unico, al inicio
de la investigacion, con el fin de describir las caracteristicas, propiedades y condiciones

actuales del proceso y producto analizado.

3.2  Técnicas de investigacion

Se utilizé la técnica de observacion del proceso para analizar elementos como maquinaria,
instalaciones, proceso, operarios, proveedores, materias primas, insumos y producto
terminado, dicho analisis estuvo fundamentado en las caracteristicas de cada uno de estos
elementos, lo que arrojo datos de tipo cualitativo.

De acuerdo a los datos recopilados mediante instrumentos como listas de verificacion,
entrevistas semiestructuradas, registros fotograficos y de video, entre otros, se realizé el

analisis e interpretacién de la informacion.

3.3 Fuentes de Informacion
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Se emplearon fuentes de informacion primarias como libros, tesis, leyes, decretos y

resoluciones, entre otros (Cuadro No. 2). Se elabord un plan para la recoleccion de la

informacion, el cual se puede observar a continuacion.

Cuadro 2 Plan de recoleccion de informacion primaria

OBJETIVOS ESPECIFICOS

FUENTES DE INFORMACION

METODOS DE
RECOLECCION DE LA
INFORMACION

Realizar un diagnéstico inicial
de las actividades que se
desarrollan en la linea de
produccion de queso de soya,
para evaluar las buenas
practicas de manufactura (BPM)
aplicadas en la empresa de
alimentos Derivados de Soya

Manasés de la ciudad de
Medellin (Antioquia),
Colombia.

Disefiar un programa de

limpieza y desinfeccion de
equipos e instalaciones en el
area de produccion de la
empresa de alimentos Derivados
de Soya Manasés de la ciudad
de Medellin (Antioquia),
Colombia, para disminuir los
riesgos de contaminacion del
producto terminado.

Disefiar un programa de manejo
y disposicién de desechos
solidos, en la empresa de
alimentos Derivados de Soya

Manasés de la ciudad de
Medellin (Antioquia),
Colombia, para evitar la

contaminacioén de los productos,
materias  primas, areas y
equipos.

Instalaciones de la planta de
produccion.
Proceso de elaboracion del queso
de soya.
Personal operativo
Gerencia
Normatividad legal colombiana:
o Ley9de1979
o Decreto 3075 de 1997
o Resolucién 2674 de
2013

Gerencia de la empresa
Documentacion de la empresa:
formatos de verificacion de
limpieza y desinfeccion,
instructivo de lavado de manos,
instructivo de preparacién de
desinfectante.

Personal operativo

Proceso de elaboracion del queso
de soya.

Normatividad legal colombiana:
o Ley9de1979
o Decreto 3075 de 1997
o Resolucién 2674 de
2013
Codex Alimentarius
Proceso de elaboracion del queso

de soya.
Producto: materias primas e
insumos, operaciones del
proceso.

Normatividad
o Ley9de1979
o Decreto 3075 de 1997
o Resolucién 2674 de
2013

Observacion

Entrevistas

Revision de documentacion
de la empresa

Lista de verificacion.

Observacion

Entrevista con la gerencia.
Entrevistas con el personal de
produccion.

Observacion
Entrevista con la gerencia.
Revision de documentacion
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e Gerencia de la empresa
Disefiar un programa de control | e  Proceso: operaciones del proceso | ¢  Observacion
de plagas en la empresa de | e Producto: materias primas e | ¢ Entrevista con la gerencia.

alimentos Derivados de Soya insumos. e Revision de documentacion
Manasés de la ciudad de | ¢ Normatividad:

Medellin (Antioquia), e Ley9de1979

Colombia, para prevenir la e Decreto 3075 de 1997

contaminacion  de  materias e Resolucion 2674 de 2013

primas y productos terminados.

e Gerencia de la empresa

Fuente: autor

3.4  Sistematizacion de los objetivos

Para el disefio de la propuesta para implementar un programa de buenas practicas de
manufactura (BPM), en la linea de produccion de queso de soya, de la empresa de
alimentos Derivados de Soya Manasés, se procedio a realizar un diagnostico inicial de
cumplimiento de las BPM en la empresa, para lo cual fue necesario hacer una consulta
previa de la normatividad nacional, asi como el disefio de instrumentos de recoleccion de
informacion (Cuadro No. 2). Uno de ellos fue una lista de verificacion elaborada con los
requisitos del Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud y la Resolucién 2674 de 2013
del Ministerio de Salud y Proteccion Social, a cada requisito se le asignaron dos posibles
hallazgos: cumple (con un valor de uno) y no cumple (con un valor de cero), al final se
sumaron los valores permitiendo establecer un porcentaje de cumplimiento sobre el total de
requisitos evaluados. La informacion recopilada y analizada evidencié el nivel de
cumplimiento de las BPM en la linea de produccion de queso de soya, para el momento de

la realizacion del diagndstico.

Con la informacion obtenida en el diagndstico y una consulta sobre la elaboracion de

programas de acuerdo a los requisitos establecidos en la normatividad colombiana y normas
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del Codex Alimentarius, se procedié a la elaboracion de los programas de limpieza y

desinfeccion, manejo y disposicion de desechos sélidos y control de plagas.

4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1  Diagnostico inicial de las actividades que se desarrollaron en la linea de
produccion de queso de soya, para evaluar las BPM aplicadas en la empresa de
alimentos Derivados de Soya Manasés de la ciudad de Medellin (Antioquia),

Colombia.

Para la realizacion de este diagnostico se tomaron como punto de partida los requisitos de
BPM establecidos en el Decreto 3075 de 1997 y la Resolucion 2674 de 2013, con los cuales
se elabord una lista de verificacion como la que se observa a continuacion en la Figura

No.8.
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LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM
SEGUN EL DECRETO 3075 DE 1997 Y LA RESOLUCION 2674 DE 2013

NOMBRE DE LA EMPRESA: DERIVADOS DE SOYA MANASES

UBICACION DE LA EMPRESA:_calle 45CC # 14B-05 Barrio Buenos aires - Medellin Colombia

PRODUCTO: Queso de soya

Cumple: 1
REQUISITOS No cumple: 0 OBSERVACIONES
CUMPLIMIENTO

Figura 8 Lista de verificacidn de requisitos de BPM

Fuente: autor

La lista de verificacion fue diligenciada a partir de la informacién recolectada durante la
inspeccion de la edificacion, instalaciones, maquinaria, equipos, materias primas,
productos, personal y proceso de fabricacidon del queso de soya, asi como también de las
entrevistas semiestructuradas que se realizaron al personal y a la gerencia (anexo A). Los
datos recolectados fueron analizados y con esta informacion se pudo identificar el
porcentaje de cumplimiento en cada uno de los aspectos establecidos en la normatividad, lo

cual se puede observar en la siguiente gréafica:
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100% 100%

SANEAMIENTO

ALIMENTOS
FABRICACION
CALIDAD

DISERO Y CONSTRUCCION

LOCALIZACION Y ACCESOS

ABASTECIMIENTO DE AGUA

DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

INSTALACIONES SANITARIAS

CON [?ICIONES ESPECIFICAS(DE LAS
AREAS DE ELABORACION

EQUIPOS Y UTENSILIOS

PERSONAL MANIPULADOR DE

REQUISITOS HIGIENICOS DE

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

NIVELES DE CUMPLIMIENTO

ALTO
79% - 60% MEDIO
BAJO

Figura 9 Diagnéstico del cumplimiento de las BPM

Fuente: autor

La evaluacion de las BPM realizada en Derivados de Soya Manasés permite evidenciar su
nivel de cumplimiento de la siguiente manera:
e Nivel de cumplimiento alto: 80% — 100%, aqui se encuentran la localizacion y

accesos de la fabrica y la disposicion de residuos liquidos.
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e Nivel de cumplimiento medio: 60% - 79%, aqui se encuentran el disefio y
construccion, el abastecimiento de agua, instalaciones sanitarias, condiciones de las
areas de elaboracion, equipos y utensilios.

e Nivel de cumplimiento bajo: 59% - 0%, aqui se encuentran los aspectos criticos
como lo son el personal manipulador de alimentos, aspecto que serd necesario
reforzar mediante capacitacion y sensibilizacion, ademés del anterior se encuentra
también los requisitos higiénicos de fabricacién, el aseguramiento y control de
calidad, disposicién de residuos sélidos y el saneamiento, a estos dos Ultimos se les
dara respuesta en el desarrollo del presente trabajo.

A continuacion se analizan con mas detalle cada uno de los aspectos evaluados.

Localizacién y acceso de la edificacion: presenta un cumplimiento del 100% debido a que
la empresa se encuentra ubicada en una zona residencial, sus alrededores y accesos se
encuentran lejos de focos de contaminacion, asi mismo las vias de acceso permanecen

limpias.

Disefio y construccion: el 60% de cumplimiento se debe en gran parte a que la edificacion
tiene un disefio adecuado para impedir el ingreso de insectos y roedores, la fabrica se
encuentra separada de viviendas, el area de produccién tiene el tamafio adecuado para la
circulacion de personal y materias primas y su distribucion cumple la secuencia logica del
proceso. Sin embargo, existen falencias como lo son la falta de iluminacién y ventilacion

suficiente. Por esto ultimo se presenta acumulacién de vapores provenientes de las etapas
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de coccion vy esterilizacion, lo que genera condensacion en el area de produccion (Figura
No. 10), e incremento de la temperatura ambiente. Ademas de ello, el deposito de materias
primas para el almacenamiento no cuenta con un espacio de dimensiones apropiadas y no

retine condiciones adecuadas de limpieza (Figura No. 11).

Figura 10 Condensacion en el techo del area de proceso
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Depdsito de materias
primas y aditivos

Figura 11 Condiciones del depdésito de materias primas

Fuente: autor

Abastecimiento de agua: el agua utilizada en la fabrica es potable y tiene la temperatura y
presion que se requiere, ademas de ello periédicamente se realizan los analisis respectivos
para garantizar su calidad para el procesamiento de alimentos. Sin embargo, el
cumplimiento no es total (67%) debido a que no se cuenta con un tanque de
almacenamiento de agua que garantice la disponibilidad del liquido en caso de fallas en el

suministro por parte de la empresa de acueducto.

Disposicion de residuos liquidos: los residuos generados en la fabrica son aguas

provenientes del proceso de lavado de la soya, lavado de maquinas y utensilios y coccién.
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Para su eliminacion se cuenta con rejillas ubicadas en el piso y posteriormente son vertidas

al alcantarillado.

Disposicion de residuos solidos: el residuo principal es la fibra o afrecho de soya,
proveniente de la extraccion de la leche, este subproducto se dispone en contenedores
plasticos y es utilizado para la alimentacion de animales como cabras (Figura No. 12).
Ademas de lo anterior, se generan residuos como cajas de carton y bolsas plasticas
provenientes de los insumos, no existe separacion en la fuente. En la fabrica se disponen
los desechos en un contenedor para luego ser entregados al carro recolector, sin embargo,
no existe un sitio especifico para su almacenamiento antes de su disposicion final, ésta es la

razon por la cual en este aspecto la fabrica presenta un cumplimiento del 33%.

Figura 12 Subproducto de la soya

Fuente: autor
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Instalaciones sanitarias: aunque la fabrica cuenta con servicios sanitarios limpios, dotados
y suficientes, su cumplimiento no es total (67%) debido a que no existen avisos que resalten
la importancia del lavado de manos y la forma correcta de hacerlo, tampoco se cuenta con

una zona de lavado de manos en el area de produccion.

Condiciones especificas de las areas de elaboracion: este aspecto tiene un nivel de
cumplimiento del 65%. Los pisos al igual que las paredes cumplen con las
especificaciones de la normatividad como lo son la existencia de rejillas, desnivel del 2%
para facilitar la evacuacion de los residuos liquidos, pisos no contaminantes, resistentes, no
porosos, impermeables, no absorbentes, no deslizante, sin grietas y de facil limpieza, pero
las uniones entre pared y piso no son redondeadas, lo que dificulta la limpieza adecuada
(Figura No. 13). Los techos facilitan la condensacion de vapores y la humedad (Figura No.
10) y la ventilacién no es suficiente. Las ldmparas ubicadas en la zona de proceso no tienen
rejilla de proteccion y algunas instalaciones eléctricas representan peligro para la seguridad

de los trabajadores (Figura No. 14).
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Unién entre piso y pared no
redondeada

Figura 13 Condiciones de las paredes y pisos

Fuente: autor

Figura 14 Instalaciones eléctricas no seguras

Fuente: autor
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Equipos y utensilios: en terminos generales la fabrica presenta un cumplimiento del 71%
en este aspecto, debido a que las maquinas y equipos son de acero inoxidable y se
encuentran ubicadas segun la secuencia l6gica del proceso (Figura No. 15). Algunos
utensilios son de plastico y se encuentran en buen estado, sin embargo, se encontré un
utensilio de madera (Figura No. 15) y la distribucion de planta requiere de unos ajustes para

mejorar la ventilacion e iluminacion en el area de proceso.

Extractora de
Iechde soya

Estufa

Tanque
pasteurizador

i3

Figura 15 Equipos y utensilios

Fuente: autor
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Personal manipulador de alimentos: el cumplimiento en este aspecto es del 29% debido a
que no existe un plan de capacitacion continua y permanente para los trabajadores en temas
de manipulacién de alimentos, no se esta realizando el lavado de manos de manera
frecuente, no se esta utilizando el tapabocas mientras se manipulan los alimentos, el uso de
la dotacidn personal no es correcta, entre otros aspectos. Es evidente la necesidad de

reforzar las BMP con el personal de la fabrica (Figura No. 16).

Mal uso de la malla o
gorro, no utilizacién
de tapabocas

Figura 16 Higiene del personal

Fuente: autor

Requisitos higiénicos de fabricacion: el cumplimiento en este aspecto es del 47%,
principalmente porque el area de recepcion de materias primas no se encuentra separada de
la zona de produccién, lo que causa contaminacion del producto en proceso y producto
terminado, no se previene la contaminacion de las materias primas durante el

almacenamiento, por otra parte, durante la fabricacion no se controlan variables del proceso
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como lo son la humedad del grano de soya, la temperatura de pasteurizacion y el tiempo de
remojo de la soya, y los pocos registros que se llevan del proceso se encuentran atrasados.
Ademas de lo anterior, existen lapsos de tiempos muertos en el proceso que favorecen la
contaminacion del producto, tal es el caso del tiempo transcurrido entre la esterilizacion y

el porcionado del queso, el cual es demasiado largo.

Aseguramiento y control de calidad: este es otro de los aspectos criticos en cuanto al
cumplimiento de las BPM, debido a que no existe un sistema de control y aseguramiento de
la calidad, no existen especificaciones sobre la calidad de materias primas y producto
terminado, que establezcan criterios claros para su aceptacion o rechazo, asi como tampoco
existe la documentacion necesaria que permita estandarizar y controlar la planta,

maquinaria, procesos y productos.

Saneamiento: es otro aspecto critico de las BPM en esta fabrica, pues la misma no cuenta
con los programas bésicos exigidos por la normatividad como lo son el programa de
limpieza y desinfeccién, programa de desechos sélidos y programa de control de plagas.
En consecuencia, no se encuentran especificadas las actividades, recursos, responsables y
registros de control de las operaciones necesarias para mantener las condiciones sanitarias

en la fabrica.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién: el porcentaje de

cumplimiento en este aspecto es del 31% debido a que el sitio de almacenamiento de
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materias primas no es adecuado en cuanto a espacio y condiciones que faciliten las
operaciones de limpieza y desinfeccion (Figura No. 17). Por otro lado, las sustancias
quimicas, como desinfectantes, no se encuentran identificadas, causando riesgo de
confusion y contaminacion del producto. El transporte del producto se realiza en vehiculos
de servicio pablico, por lo que no se pueden controlar las condiciones de limpieza e higiene

de los mismaos.

Figura 17 Almacenamiento de producto terminado

Fuente: autor

4.2  Disefiar un programa de limpieza y desinfeccion en el area de produccion de la
empresa de alimentos Derivados de Soya Manaseés.

En respuesta a las necesidades detectadas en el diagnostico inicial se elaboré un programa
de limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, de esta manera
se busca que una vez implementado dicho programa se mejoren las condiciones de sanidad

e higiene en la fabricacion de los productos.

4.2.1 Programa de limpieza y desinfeccion
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Para el disefio del programa de limpieza se tuvo en cuenta la Guia Técnica Colombiana
GTC 85 - Guia de limpieza y desinfeccion para plantas de alimentos, los requisitos
establecidos en la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social y
el Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud y los Principios Generales de Higiene de
los Alimentos del Codex Alimentarius.

Con el proposito de que los tres programas propuestos a Derivados de Soya Manasés, sean
claros, sencillos y organizados, se decidio elaborarlos bajo un formato especifico, el cual
responde a la siguiente estructura:

e Formato de encabezado: cuyo objetivo es identificar de manera clara la
documentacidn, por ello en él se encuentra el logo de la empresa (facilitado por la
gerencia), el nombre del documento, el codigo del documento, la version del
documento, el nimero de paginas y la fecha de aprobacién por parte de la gerencia.

e Obijetivo: responde al objetivo o razén de ser del documento

e Alcance: describe las areas o zonas, 0 personas sobre las que se aplican las
actividades descritas en el programa.

e Responsables: hace referencia a las personas que ejecutaran las actividades descritas
y quienes verificaran su cumplimiento.

e Definiciones: de cada uno de los términos necesarios para que cualquier persona
que lea el programa lo comprenda facilmente.

e Generalidades: corresponde a la informacion necesaria para comprender la
importancia, necesidad de realizar las actividades propuestas en el programa, asi

como también la explicacion de conceptos fundamentales para su entendimiento.

54



e Descripcion de las actividades: ésta se puede realizar mediante diagramas de flujo,
procedimientos, instructivos, entre otros, en el caso del programa de limpieza y
desinfeccion se utilizaron los POES.

e Registros: corresponde a los formatos diligenciados que permiten realizar una
verificacion del cumplimiento de las actividades propuestas y evaluar su eficacia.
Estos se pueden observar en el anexo B.

De acuerdo a lo anterior se describe a continuacion el programa de limpieza y desinfeccion

propuesto.
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Cédigo: PG-01-01

Al Version: 01

monoé

derivados de soy L,; 5 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Péagina 1 de 16

Fecha:

Para garantizar las condiciones de higiene adecuadas en la manipulacién de los alimentos,
es necesario realizar una limpieza y desinfeccion regular y eficaz de las instalaciones,
maquinas, equipos y utensilios, que permita eliminar la suciedad y disminuir la carga

microbiana de las superficies que tienen contacto con los alimentos.

OBJETIVO
Establecer las actividades y procedimientos de limpieza y desinfeccion de las superficies
que tienen contacto con las materias primas y productos, asi como también determinar la

frecuencia con que se deben realizar y los recursos necesarios para llevarse a cabo.

ALCANCE
Este programa es aplicable a todas las actividades de limpieza y desinfeccion realizadas en

Derivados de Soya Manases.

RESPONSABLES

Operario: sera el encargado de ejecutar las operaciones de limpieza y desinfeccion descritas
en el procedimiento operativo estandarizado de saneamiento (POES).

Gerente: sera el encargado de hacer el seguimiento del programa para verificar su

cumplimiento.
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Cédigo: PG-01-01

Al Version: 01

monoé

derivados de soy L,; 5 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Péagina 2 de 16

Fecha:

DEFINICIONES

Desechos organicos: son aquellos provenientes de materia organica como los alimentos,
por su composicion rica en nutrientes son el medio de cultivo de los microorganismos.
Detergente: segun la GTC 85 se puede definir como las “‘sustancias capaces de ayudar a
la limpieza, cuando se agregan al agua. Incluyen jabones, agentes tensoactivos organicos,
por ejemplo: detergentes sintéticos, compuestos alcalinos y, en algunos casos, compuestos
acidos” (ICONTEC, 2003).

Desinfeccion: segiin la GTC 85 la desinfeccion se puede definir como el “tratamiento
fisico-quimico o bioldgico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento,
que tiene como proposito destruir las células vegetativas de los microorganismos que
pueden ocasionar riesgos para la salud pablica y reducir sustancialmente el nimero de otros
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e
inocuidad del alimento” (ICONTEC, 2003).

Desinfectante: segin la GTC 85 es el “agente quimico utilizado en el proceso de
desinfeccion de objetos y superficies” (ICONTEC, 2003).

Enjuague: consiste en retirar el detergente o desinfectante de una superficie, se realiza con
agua potable.

Grasas: son componentes de los alimentos, constituidos por los lipidos, compuestos

organicos formados por una molécula de glicerol unida a uno o varios acidos grasos.
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Cédigo: PG-01-01

Q Version: 01

anQé
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Limpieza: segun la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social,
se puede definir como el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).
Microorganismos: son seres vivos microscopicos, unicelulares que solo se pueden percibir
a través de un microscopio. Algunos son benéficos en la elaboracion de medicamentos y
algunos alimentos, la mayoria descomponen los alimentos, generan toxinas (veneno) y
transmiten enfermedades, algunas de ellas mortales. Los microorganismo se clasifican en
bacterias y hongos, los hongos a su vez se clasifican en levaduras y mohos.

Proteinas: son compuestos organicos formados por cadenas de aminoacidos, se encuentran
presentes en los alimentos de origen animal y algunos vegetales como las leguminosas.
Suciedad: es todo cuerpo extrafio y no deseable en una superficie, puede ser de origen
organico (proveniente de los alimentos) o inorganico (proveniente de sustancias quimicas o
minerales).

Saponificacién: es una reaccién quimica de la grasas cuando se combinan con una
sustancia basica como el hidréxido de sodio o de potasio. En operaciones de limpieza la
saponificacion ayuda a eliminar la grasa presente en las superficies.

Superficie en contacto con los alimentos: mesas, maquinas, equipos y cualquier otro
material que se encuentre en contacto con los alimentos y que por tanto lo pueda

contaminar.
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GENERALIDADES

Limpieza

Como se mencion6 anteriormente la limpieza consiste en retirar los residuos de alimentos y

otras materias extrafias de las superficies, al eliminarlos se reduce la carga microbiana y los

riesgos de contaminacion cruzada, las superficies quedan listas para su posterior

desinfeccion, se contribuye ademas a la proteccion de los equipos por la eliminacion de

residuos que pueden generar grietas en los mismos, se previene la aparicion de olores

desagradables y finalmente se ayuda a mantener un ambiente de trabajo limpio y sano

(ICONTEC, 2003).

Tipos de limpieza

En las industrias de alimentos se pueden realizar dos tipos de limpieza por separado o

combinacion de estas de acuerdo a las necesidades de las superficies a limpiar.

Limpieza en humedo: Comprende operaciones de enjuague inicial para retirar suciedad

grande, limpieza con solucion de detergente y enjuague de la superficie. Este tipo de

limpieza se puede realizar de forma manual o mecanica.

e Manual: se realiza mediante operaciones de cepillado, barrido, trapeado, inmersion,

entre otros. Tiene como desventajas el hecho de que requiere de mayor trabajo por
parte de los operarios, es mas costosa, el riesgo de exposicion de los operarios a las

sustancias es mayor y requiere de mas tiempo que la mecanica.
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e Mecanica: emplea equipos automaticos que mediante sistemas de aspersion e

inmersion y el uso de sustancias limpiadoras, realiza las operaciones de limpieza

evitando el contacto del personal con el producto y reduciendo la mano de obra, este

tipo de limpieza se conoce como limpieza en el sitio o CIP por sus siglas en inglés.

Limpieza en seco: Consiste en recoger y eliminar el polvo de las superficies sin depositarlo

en otros lugares. Un método para realizar este tipo de limpieza es el aire comprimido, el

cual no es recomendable porque transfiere estos residuos a otras areas causando

contaminacion, por ello se recomienda en su lugar el empleo de aspiradoras (ICONTEC,

2003).

Aspectos a considerar para una efectiva limpieza

Para una efectiva limpieza de las superficies en contacto con los alimentos se deben tener

cuenta los siguientes aspectos recomendados en la GTC 85:

¢ Iniciar la limpieza tan pronto se finalice la produccién o el uso del equipo, maquina

o utensilio, de esta manera se facilita la remocion de los residuos adheridos a las

superficies

e Demorar la limpieza hace dificil este proceso ya que la “suciedad se seca, oxida,

descompone, polimeriza y endurece” (ICONTEC 2003).

e Respetar los tiempos establecidos para la limpieza: el uso de detergentes requiere

de un tiempo de contacto determinado con las superficies, para que su accion contra
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los residuos sea eficaz. Este tiempo depende de las especificaciones técnicas del
fabricante y se debe considerar.

Seguir las recomendaciones de temperatura suministradas por el fabricante para los
detergentes empleados en la limpieza, de modo que su accién y eficacia no se vea
afectada.

Utilizar el detergente en la concentracion establecida por el fabricante. Un exceso
de concentracion de esta sustancia puede generar problemas como exceso de
espuma, dificultad para realizar el enjuague, desperdicio y aumento de los costos.
Por otra parte una concentracion por debajo de la establecida no permite una
remocion efectiva de la suciedad.

Accion mecanica: si la limpieza es manual la utilizacion de cepillos facilitan la
remocién de los residuos, mientras que si la limpieza es CIP se recomienda una

velocidad del flujo de 1,5 m/s.

Limpieza de acuerdo al tipo de residuo

En el cuadro No. 3 se describe la limpieza a realizar de acuerdo al tipo de residuos que se

encuentren en las superficies:
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Cuadro 3 Limpieza segun los residuos

Tipos de residuos

Limpieza

Grasas y lipidos

Enjuagar la superficie con agua caliente.

Utilizar un detergente que emulsifique o saponifique las grasas.

Proteinas

Son dificiles de remover, en ocasiones se combinan con las grasas y
minerales, por ello es necesario conocer el tipo de residuo a remover para

determinar el tipo de detergente adecuado para la limpieza.

Carbohidratos

Son féciles de remover, generalmente salen con agua tibia, en ocasiones se
encuentran combinados con grasas, por lo que se puede emplear el mismo

detergente utilizado para remover las grasas y lipidos.

Sales minerales

Son dificiles de remover, ocasionan problemas en los equipos por
taponamiento y pérdida de la eficiencia de los mismos. Para retirarlas se
emplean &cidos como el nitrico, fosforico, sulfamidico, entro otros, en

formulaciones disefiadas por el fabricante de productos de limpieza.

Fuente: GTC 85

Caracteristicas de los detergentes

Segun la GTC 85, los detergentes deben cumplir con una serie de caracteristicas, las cuales

se deben tener en cuenta a la hora de elegir un producto de estos:

e Seguros, es decir no peligrosos si se usan en condiciones normales.

e Suaves y no irritantes si su uso es en limpieza manual.

62




Q

MONOOES

derivados de so

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Cédigo: PG-01-01

Version: 01

Pagina 10 de 16

Fecha:

e Tener una fecha de vencimiento y mantenerse estable durante ese tiempo.

e Si su presentacion es en polvo no debe humedecerse ni compactarse en el

almacenamiento.

e Sisu presentacion es en estado liquido no debe separase en fases.

¢ No debe expedir polvo que resulte irritante.

e Su costo debe ser de acuerdo al grado de eficiencia del mismo (ICONTEC, 2003).

e EIl proveedor del detergente debe suministrar la siguiente informacidn acerca de su

producto:

o Instrucciones claras y completas sobre su uso, concentraciones, entre otros.

o Recomendaciones sobre las condiciones de almacenamiento.

o Servicio técnico.

o Certificado de biodegradabilidad.

o Instrucciones sobre el manejo y disposicion de los residuos del detergente

Desinfeccién

Como se menciond anteriormente en las definiciones, la desinfeccion cumple la funcién de

reducir la carga microbiana de las superficies, para ello se requiere de una limpieza previa

eficaz que remueva los residuos. La desinfeccion se puede realizar con diferentes métodos:
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Meétodos fisicos de desinfeccion

Estos métodos emplean el calor, las radiaciones ionizantes y la microfiltracion. En el caso
del calor este puede ser aplicado mediante vapor durante 10 minutos aproximadamente,
alcanzando temperaturas entre 85°C y 96°C, es empleado para desinfectar tanques y
cantinas de leche y es efectivo para eliminar bacterias, levaduras y mohos. Otra forma de
aplicar el calor es mediante agua caliente a temperaturas de 80°C durante 20 minutos o
85°C durante 15 minutos, este método se emplea comdnmente en limpieza CIP. Cuando se
van a desinfectar partes pequefias como piezas de las maquinas, utensilios, lienzos, entre
otros, se calienta agua hasta punto de ebullicion y la desinfeccidn se realiza por inmersion

(ICONTEC, 2003).

Métodos quimicos de desinfeccion

Consiste en la utilizacién de sustancias quimicas con poder para destruir las células de
microorganismos, su eficacia segun la GTC 85 depende de “el tiempo de contacto, la
temperatura, la materia organica (suciedad), pH, dureza del agua, combinacién con
detergentes y tipos de microorganismos” (ICONTEC, 2003).

Tipos de desinfectantes

Los desinfectantes mas comunes empleados en las industrias de alimentos y sus

caracteristicas se observan a continuacion en el cuadro No. 4.
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Cuadro 4 Desinfectantes y sus caracteristicas

Desinfectantes

Caracteristicas

Cloro: hipoclorito de
sodio, hipoclorito de

calcio

Es un desinfectante efectivo contra bacterias, mohos y levaduras.

Se inactiva en presencia de materia organica, por lo que antes de su uso
se debe hacer una buena limpieza de la superficie.

Es corrosivo a temperaturas altas por lo que no es aconsejable emplearlo
en soluciones a altas temperaturas.

Es corrosivo con los metales por lo que se debe controlar el tiempo de
exposicion de los mismos al desinfectante.

Es econdémico y facil de conseguir en el mercado.

Compuestos de amonio

cuaternarios

Son inodoros, incoloros y desodorizantes.

Son efectivos contra una amplia gama de microorganismos (bacterias,
mohos y levaduras).

Se desactivan en presencia de jabones.

Tienen una vida util larga.

Se manipulacion es segura.

No son corrosivos a los metales.

Producen espuma por lo que se puede dificultar su enjuague.

Yodo: yodéforos

Tienen propiedades detergente y desinfectantes por lo que son empleados
para ambos usos.

Se inactivan en presencia de materia organica.

Poseen un color ambar, el cual puede ser absorbido por las partes del
equipo (partes de caucho) e incluso los alimentos que estan en contacto
con el desinfectante pueden quedar con trazas del mismo, por ello
requiere de un enjuague cuidadoso.

Forman espuma cuando circulan en los sistemas de limpieza CIP.

Fuente: GTC 85

Superficies a limpiar y desinfectar

En el &rea de produccién de Derivados de Soya Manasés se deben limpiar y desinfectar las

siguientes superficies que tienen contacto con los alimentos:

e Pisos y paredes del area de produccion, area de empaque, area de almacenamiento

de materias primas.
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e Maquinas y equipos: extractor de leche de soya, molino, tanque de pasteurizacion,
artesa para el amasado del queso de soya, olla de esterilizacion, neveras.
e Utensilios: vasijas plasticas, tanques plasticos, cucharas y espatulas metalicas.
e Mesas de trabajo, lavaplatos y pocetas de aseo.
e Elementos empleados para realizar la limpieza y desinfeccion: baldes, escobas
plasticas, cepillos, recogedores, escurridores de goma.
Las operaciones de limpieza y desinfeccion sobre las superficies y areas mencionadas
anteriormente, se deben realizar de manera periodica y eficaz con el objetivo de que los
resultados obtenidos sean los esperados, para ello es necesario describir estas operaciones
mediante un Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento POES, los cuales se

pueden observar a continuacion.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

<\

CODIGO: PR-001-01

[T] 0[1 O - — al PROCEDIMIENTO OPERATIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS Y PAREDES VERSION: 1
derivados de 5095<_7 FECHA:
PAGINA: 1de 1
OBJETIVO: reducir a niveles minimos la carga microbiana y la contaminacion de pisos y paredes a través de métodos de limpieza y desinfeccion.
|ALCANCE: pisos y paredes del area de produccion, area de empaque, area de almacenamiento de materias primas. superficies
FRECUENCIA: todos los dias una vez finalizada la produccion.
RESPONSABL erario de produccion y gerente.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RECURSO

Levantar todo el material que se encuentre en el piso. Humedecer el piso con un poco de agua antes de barrer
con el fin de evitar polucién, Retirar toda la suciedad del piso barriendo suavemente con la escoba 0 mopa. Todos
los alimentos deben estar bien tapados para evitar su contaminacion. Recoger la suciedad con el recogedor y
ubicarla en la caneca de basura designada para desechos ordinarios.

Escoba, mopa,
recogedor.

Humectacion

Mojar la superficie (piso) con agua suficiente, utilizar zapatos antideslizantes.

Manguera, agua a
temperatura ambiente.

k2

Preparacion de solucion de detergente

Preparar la solucién de detergente siguiendo las indicaciones del fabricante, utilizar para tal fin guantes plasticos
evitando el contacto con la piel.

Baldes plasticos,
guantes, detergente.

Aplicacion de detergente

Aplicar la solucién detergente, esta debe quedar bien distribuida sobre la superficie.

Balde plastico, solucién
detergente.

Restregar con ayuda de cepillos en toda la superficie del piso, rincones, esquinas de uniones entre paredes,
debajo de la estufa, neveras, mesas, en el sifon, etc. La superficie se deja en contacto con el detergente por un
periodo de dos a cinco minutos.

Cepillos, solucién
detergente.

Enjuague

Enjuagar el piso con abundante agua y con ayuda de escobas plasticas.

Manguera, agua a
temperatura ambiente.

Escurrido

Escurrir el piso utilizando escurridor de goma, retirar el exceso de agua y dejar secar. Al finalizar la actividad
organizar todos los elementos de aseo en su lugar.

Escurridor de goma

limpio? —’@

¢Piso

2]

Revision visual de la limpieza, si no cumple repetir desde el principio.

Preparacion solucion|
desinfectante

Prepare la solucién desinfectante de acuerdo a las indicaciones del fabricante

Balde plastico,
desinfectante, guantes.

Aplicacion desinfectante

Aplicar el desinfectante sobre toda la superficie esparciendo la solucién por medio de aspersién. Dejar actuar el
desinfectante por el tiempo indicado en las instrucciones del fabricante.

Aspersor.

Retirar el desinfectante con abundante agua, asegurandose que no quedaron residuos del mismo. Escurra bien la
superficie con de goma pi i y seque la superficie con toallas desechables o al
aire libre.

Manguera, agua a
temperatura ambiente,
escurridores de goma.

Enjuagar
v

¢ Procedimiento

Al finalizar la actividad organizar todos los elementos de aseo en su lugar. Finalizadas las labores de limpieza el
responsable de la supenisién de la misma revisara la eficacia de la actividad y lo registrara en el formato F-001-01
Verificacion de la limpieza y desinfeccién de superficies. Si el procedimiento fue mal realizado se debera repetir
desde el inicio.

Formato F-001-01
Verificacion de la
limpieza y desinfeccion
de superficies.

Figura 18 POES pisos y paredes
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PAGINA: 1de 1
OBJETIVO: reducir a niveles minimos la carga microbiana y la contaminacién de maquinas y equipos a través de métodos de limpieza y desinfeccion.
ALCANCE: extractor de leche de soya, molino, tanque de pasteurizacion, artesa para el amasado del queso de soya, olla de esterilizacion, neveras.
FRECUENCIA: todos los dias una vez finalizada la produccién o finalizado su uso.
RESPONSABLE: operario de produccion y gerente.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RECURSO

Desmonte de piezas

Si el equipo tiene piezas desmontables (tolvas, tapas, cuchillas, recipientes, etc.) retirelas y realizar su limpieza y
desinfeccion en el lavaplatos.

Lavaplatos, detergente,
agua.

Remocioén de suciedad

Remueva del equipo y de sus partes suciedades grandes, depositelas en la caneca destinada para residuos sélidos
ordinarios.

Canecas.

Humectacion

T
2

Mojar la superficie del equipo y sus partes cuidadosamente con agua suficiente mediante vasijas limpias, utilizar
zapatos antideslizantes, todos los alimentos deben estar debidamente tapados.

Vasijas, baldes plasticos,
agua a temperatura
ambiente, manguera.

Preparacion de solucién de detergente

Preparar la solucién de detergente siguiendo las indicaciones del fabricante, utilizar para tal fin guantes plasticos
evitando el contacto con la piel.

Balde plastico, detergente,
agua, guantes.

Aplicacion de detergente

Aplicar la solucién detergente teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante.

Solucién detergente,

guantes.
A 2
. . " . . . Solucién detergente,
L Restregar con ayuda de esponja abrasiva o cepillos en toda la superficie del equipo y sus piezas, rincones, esquinas " .
impiez . " " 1l n|
pieza de uniones, dejar actuar el detergente por unos 2 a 5 minutos. cel l,)s ¥ esponjas
abrasivas, guantes.

Enjuagar con abundante agua los equipos utilizando la manguera o baldes plasticos. En el lavaplatos enjuague las
piezas desmontables.

Mangueras, agua a
temperatura ambiente,
baldes plasticos.

¢ Superficies

limpias? NO

Revision visual de la limpieza por parte de la supenision, si no cumple repetir desde el principio.

Preparacion solucion desinfectante

Los equipos deben desinfectarse utilizando la solucién de desinfectante, la cual se preparara de acuerdo a las
indicaciones del fabricante.

Balde plastico,
desinfectante, guantes.

Aplicar el desinfectante sobre toda la superficie esparciendo la solucién con recipientes plasticos o por medio de

Aplicacion desinfectante

ion. En el caso de las piezas desmontables sumérjalas en la solucién desinfectante. Dejar actuar el
desinfectante por el tiempo indicado en las instrucciones. No aplique el desinfectante con trapos, toallas o papel,
antes de desinfectar enjuague bien, no lo mezcle con jabones. Utilice guantes.

Balde plastico,
desinfectante, guantes.

Enjuagar

Retirar el desinfectante con abundante agua, asegurandose que no quedaron residuos del mismo. Escurra bien la
superficie con escurridores de goma previamente desinfectados y seque la superficie con toallas desechables o al aire
libre.

Manguera, agua a
temperatura ambiente,
baldes plasticos,
escurridores de goma.

¢ Procedimientd
eficaz?

Al finalizar la actividad organizar todos los elementos de aseo en su lugar. Finalizadas las labores de limpieza el
responsable de la supenision de la misma revisara la eficacia de la actividad y lo registrara en el formato F-001-01
Verificacion de la limpieza y desinfeccion de superficies. Si el procedimiento fue mal realizado se debera repetir desde
el inicio.

Formato F-001-01
Verificacion de la limpieza y
desinfeccion de superficies.

Figura 19 POES maquinas y equipos
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<\ CODIGO: PR-001-03
rT] O r1 O - > PROCEDIMIENTO OPERATIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MESAS VERSION: 1
derivados de 503;(_7 FECHA:
PAGINA: 1de 1
OBJETIVO: reducir a niveles minimos la carga microbiana y la contaminacion de mesas y mesén lavaplatos a través de métodos de limpieza y desinfeccion.
ALCANCE: mesas de trabajo, lavaplatos y pocetas de aseo.
FRECUENCIA: todos los dias una vez finalizada la produccién o finalizado su uso.
RESPONSABLE: operario de produccién y gerente.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RECURSO

Remocién de suciedad

Recoger y desechar los residuos de producto cualquier otra suciedad adherida a las superficies que van a
ser limpiadas y depositelas en la caneca de residuos ordinarios.

Canecas, guantes

k2

Humectacién

Mojar la superficie con agua suficiente

Vasijas, baldes plasticos, agua
a temperatura ambiente,
manguera

7

Preparacion de solucién de detergente

Preparar la solucién de detergente siguiendo las indicaciones del fabricante, utilizar para tal fin guantes
plasticos evitando el contacto con la piel

Balde plastico, detergente,
agua, guantes

Aplicar la solucién detergente teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante

Solucién detergente, guantes

Restregar con ayuda de esponja abrasiva o cepillos en toda la superficie de mesas, lavaplatos, pocetas de

Solucién detergente, cepillos y

Limpieza aseo, dejar actuar el detergente por unos 2 a 5 minutos esponjas abrasivas, guantes
T
Mangueras, agua a
Enjuagar con abundante agua los equipos utilizando la manguera o baldes plasticos. temperatura ambiente, baldes
plasticos.

¢Superficies
limpias?

Revision visual de la limpieza por parte de la supenision. Si no cumple repetir desde el principio.

|Preparauén solucién desinfectante |

Las mesas, lavaplatos y poceta de aseo deben desinfectarse utilizando la solucién de desinfectante, la cual
se prepararé de acuerdo a las indicaciones del fabricante.

Balde plastico, desinfectante,
guantes

Aplicacion desinfectante

Aplicar el desinfectante sobre toda la superficie esparciendo la solucién con recipientes plasticos o por
medio de aspersién. Dejar actuar el desinfectante por el tiempo indicado en las instrucciones. No aplique
el desinfectante con trapos, toallas o papel, antes de desinfectar enjuague bien, no lo mezcle con jabones.
Utilice guantes.

Balde plastico, desinfectante,
guantes.

Enjuagar
|

Retirar el desinfectante con abundante agua, asegurandose que no quedaron residuos del mismo. Escurra
bien la superficie con escurridores de goma previamente desinfectados y seque la superficie con toallas
desechables o al aire libre.

Manguera, agua a temperatura
ambiente, baldes plasticos,
escurridores de goma, toallas
desechables.

¢ Procedimientd
eficaz?

Al finalizar la actividad organizar todos los elementos de aseo en su lugar. Finalizadas las labores de
limpieza el responsable de la supenision de la misma revisara la eficacia de la actividad y lo registrara en el
formato F-001-01 Verificacion de la limpieza y desinfeccion de superficies. Si el procedimiento fue mal
realizado se deberé repetir desde el inicio.

Formato F-001-01 Verificacion
de la limpieza y desinfeccién
de superficies.

Figura 20 POES mesas y mesén del lavaplatos
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CODIGO: PR-001-04
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derivados de 5093<_7 FECHA:
PAGINA: 1de 1
(OBJETIVO: reducir a niveles minimos la carga microbiana y la contaminacion de utensilios a través de métodos de limpieza y desinfeccion.
ALCANCE: vasijas plasticas, tanques plasticos, cucharas y espéatulas metalicas.
FRECUENCIA: todos los dias una vez finalizada la produccion o finalizado su uso.
RESPONSABLE: operario de produccién y gerente.
ACTIVIDAD DESCRIPCION RECURSO

Recoger y desechar los residuos de producto cualquier otra suciedad adherida a las superficies que van a
ser limpiadas y depositelas en la caneca de residuos ordinarios.

Canecas, guantes.

v

Preparacién de solucién de detergente

Preparar la solucion de detergente siguiendo las indicaciones del fabricante, utilizar para tal fin guantes
plasticos evitando el contacto con la piel.

Balde plastico, detergente,
agua, guantes.

Aplicacion de detergente|
Y

Aplicar la solucién detergente teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante, sumerja los utensilios
en la solucién de detergente.

Solucién detergente, guantes,
balde plastico.

Solucion detergente, esponjas

Limpieza Restregar con ayuda de esponja abrasiva los utensilios, dejar actuar el detergente por unos 2 a 5 minutos.
abrasivas, guantes.
1
c Eni bund ’ i Agua a temperatura ambiente,
njuague njuagar con abundante los utensilios. balde plastico.
T

¢ Superficies

limpias?

Rewisién visual de la limpieza, si no cumple repetir desde el principio.

Preparacion solucién desinfectante

La desinfeccion de los utensilios utilizados en la preparacion de los productos debe realizarse al inicio de la
jorada y cada vez que se requiera. Deben desinfectarse utilizando la solucién de desinfectante, la cual se
preparara de acuerdo a las indicaciones del fabricante.

Balde plastico, desinfectante,
guantes.

Aplica desinfectante

Sumergir los utensilios en la solucién de desinfectante. Dejar actuar el desinfectante por el tiempo indicado
en las instrucciones del fabricante.

Balde plastico, desinfectante,
guantes.

Enjuagar
|

Retirar el desinfectante sumergiendo los utensilios en otro recipiente con agua, asegurandose que no
quedaron residuos del mismo.

Manguera, agua a temperatura
ambiente, baldes plasticos.

¢ Procedimientd
eficaz?

Al finalizar la actividad organizar todos los elementos de aseo en su lugar. Finalizadas las labores de
limpieza el responsable de la supenvision de la misma revisara la eficacia de la actividad y lo registraré en el
formato F-001-01 Verificacion de la limpieza y desinfeccién de superficies. Si el procedimiento fue mal
realizado se debera repetir desde el inicio.

Formato F-001-01 Verificacion de
la limpieza y desinfeccién de
superficies.

Figura 21 POES utensilios
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RESPONSABLE: operario de produccién y gerente.

[OBJETIVO: reducir a niveles minimos la carga microbiana y la contaminacién generada por elementos de limpieza a través de métodos de limpieza 'y
[ALCANCE: baldes, escobas plasticas, cepillos, recogedores, escurridores de goma.

FRECUENCIA: todos los dias una vez finalizada la produccion o finalizado su uso.

desinfeccion.

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RECURSO

Recoger y desechar los residuos de producto cualquier otra suciedad adherida a las superficies que van a
ser limpiadas y depositelas en la caneca de residuos ordinarios.

Canecas, guantes.

Preparacion de solucion de detergente

Preparar la solucién de detergente siguiendo las indicaciones del fabricante, utilizar para tal fin guantes
plasticos evitando el contacto con la piel.

Balde plastico, detergente,
agua, guantes.

T
Aplicacion de detergente
|
A 2

Aplicar la solucion detergente teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante, realice esta actividad

en la poceta de aseo. Lave bien escobas, cepillos, escurridores, entre otros. Las esponjas abrasivas

empleadas en la limpieza de equipos y utensilios deben ser lavadas y desinfectadas aparte de los elementos
en la limpieza de pisos.

Solucion detergente, guantes,
balde plastico.

Solucién detergente, esponjas

¢ Superficies
limpias?

Sl

Limpieza Restregar con ayuda de esponja abrasiva los elementos, dejar actuar el detergente por unos 2 a 5 minutos.
abrasivas, guantes.
T
. ) Agua a temperatura ambiente,
Enjuague Enjuagar con abundante los utensilios. balde plastico.
Y

Revision visual de la limpieza, si no cumple repetir desde el principio.

IPreparacwén solucién desinfectante |

Deben desinfectarse utilizando la solucién de desinfectante, la cual se preparara de acuerdo a las
indicaciones del fabricante.

Balde plastico, desinfectante,
guantes.

Aplicacién desinfectante

Sumergir los elementos de limpieza pequefios en la solucién de desinfectante, para los grandes como
traperos y escobas aplicar la solucién desinfectante con un aspersor. Dejar actuar el desinfectante por el
tiempo indicado en las instrucciones del fabricante.

Balde plastico, desinfectante,
guantes.

Enjuagar
|

Retirar el desinfectante por aspersion directa bajo el chorro de agua.

Manguera, agua a temperatura
ambiente, baldes plasticos.

¢ Procedimientd
eficaz?

|5|

Al finalizar la actividad organizar todos los elementos de aseo en su lugar. Finalizadas las labores de
limpieza el responsable de la supenisién de la misma revisara la eficacia de la actividad y lo registrara en el
formato F-001-01 Verificacion de la limpieza y desinfeccion de superficies. Si el procedimiento fue mal
realizado se deberé repetir desde el inicio.

Formato F-001-01 Verificacién de
la limpieza y desinfeccion de
superficies.

Figura 22 POES elementos de limpieza

REGISTROS

Fuente: autor

Formato F-001-01 Verificacion de la limpieza y desinfeccion de superficies (Anexo 5)
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4.3 Disefiar un programa de manejo y disposicion de desechos solidos, en la empresa
de alimentos Derivados de Soya Manasés.

Una de las fallas detectadas en la empresa durante el diagndstico es la inadecuada

disposicion de residuos solidos debido a que no se cuenta con canecas para la recoleccion

ni sitios para su almacenamiento antes de la entrega a la empresa prestadora del servicio de

recoleccion. Ademas de ello, no existe una separacion en la fuente que permita gestionar

de manera integral los residuos y disminuir asi la contaminacion.

4.3.1 Programa de manejo y disposicion de desechos solidos

En respuesta a esta necesidad se elaboré el programa de manejo y disposicion de desechos
solidos, bajo las directrices de la normatividad vigente Decreto 3075 de 1997 del Ministerio
de Salud, Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién Social y la guia

técnica colombiana GTC 24 - Residuos sélidos.

72



Cédigo: PG-01-02

Q Version: 01
mono ' PROGRAMA DE MANEJO Y DISPOSICION DE _
derivados de soya . Péagina 6 de 8

B DESECHOS SOLIDOS
Fecha:

Los desechos solidos que se generan durante las actividades de fabricacion de los productos
son una fuente de contaminacion para los alimentos, por esta razon es necesario adoptar
medidas apropiadas para garantizar la adopcion de medidas apropiadas para remover,
clasificar, almacenar y disponerlos. Ademas de lo anterior, estos residuos si no se manejan

correctamente se convierten en un aspecto que genera impactos en el medio ambiente.

OBJETIVO

Establecer las actividades, procedimientos y recursos, que permitan una labor eficiente de
recoleccion, clasificacion, almacenamiento y disposicion final de los desechos sélidos,
para prevenir la contaminacion de los alimentos, areas y equipos Yy evitar el deterioro del

medio ambiente.

ALCANCE
Este programa aplica a todos los desechos solidos generados en las actividades de

fabricacion realizadas en Derivados de Soya Manasés.

RESPONSABLES

Operario: sera el encargado de ejecutar las actividades de recoleccion, clasificacion,

almacenamiento y disposicion final de los desechos sélidos.
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Gerente: sera el encargado de hacer el seguimiento del programa para verificar su

cumplimiento.

DEFINICIONES

Las siguientes definiciones fueron tomadas de la GTC 24.

Acopio: es la accion del generador de colocar temporalmente los residuos sélidos en
recipientes, depositos, contenedores retornables o desechables dentro de sus instalaciones
mientras se procesan para su aprovechamiento, transformacion, comercializacion o se
presentan al servicio de recoleccion para su tratamiento o disposicion final.

Centro de acopio: instalaciones de almacenamiento transitorio de residuos, generalmente
ubicadas en las instalaciones del generador, en los que una vez realizada la separacion en la
fuente se almacenan, seleccionan y/o acondicionan para facilitar su aprovechamiento,
tratamiento o recoleccion selectiva.

Disposicion final de residuos: es el proceso de aislar y confinar los residuos en especial
los no aprovechables, en forma definitiva, en lugares técnicamente seleccionados y
disefiados para evitar la contaminacion y los dafios o riesgos a la salud humana y al medio
ambiente.

Generadores: persona natural o juridica que produce residuos solidos derivados de sus
actividades. Los generadores se pueden clasificar como: domésticos, multiusuarios,

comerciales e industriales.
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Gestion integral de los residuos: conjuntos de operaciones y disposiciones encaminadas a
dar a los residuos producidos el destino méas adecuado desde el punto de vista ambiental, de
acuerdo con sus caracteristicas, volumen, procedencia, costos de tratamiento, posibilidades
de recuperacion, comercializacion y disposicion final.

Reciclaje: es el proceso mediante el cual se aprovechan y transforman los residuos solidos
recuperados y se devuelve a los materiales su potencialidad de reincorporacién como
materia prima o insumos para la fabricacion de nuevos productos. EIl reciclaje puede
constar de varias etapas: procesos de tecnologias limpias, reconversion industrial,
recoleccion selectiva, reutilizacion, transformacion y comercializacion.

Recoleccion: es la accion y efecto de recoger y retirar los residuos sélidos de uno o varios
generadores efectuada por la entidad prestadora del servicio.

Residuo aprovechable: es cualquier material, objeto, sustancia o elemento que no tiene
valor de uso directo o indirecto para quien lo genere, pero que es susceptible de
incorporacion a un proceso productivo.

Residuos de alimentos o similares: materiales sélidos o semisélidos de origen animal o
vegetal que se abandonan, botan, descartan o rechazan y son susceptibles de
biodegradacion.

Residuo no aprovechable: es todo material o sustancia de origen organico e inorganico,
putrescible o no, proveniente de actividades domésticas, industriales, comerciales,

institucionales, de servicios, que no ofrece ninguna posibilidad de aprovechamiento,
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reutilizacion o reincorporacién en un proceso productivo. Son residuos que no tienen
ningun valor comercial, requieren tratamiento y disposicion final y por lo tanto generan
costos de disposicion.

Residuo o desecho sélido: es cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido
resultante del consumo o uso de un bien en actividades domeésticas, industriales,
comerciales, institucionales, de servicios, que el generador abandona, rechaza o entrega y
que es susceptible de aprovechamiento o transformacion en un nuevo bien, con valor
econdémico o de disposicion final. Los residuos se dividen en aprovechables y no
aprovechables. Igualmente, se consideran como residuos aquellos provenientes del barrido
de areas publicas.

Separacion en la fuente: es la clasificacion de los residuos en el sitio de generacion para
su posterior manejo.

Tratamiento: es el conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los cuales se
modifican las caracteristicas de los residuos solidos incrementando sus posibilidades de
reutilizacion, aprovechamiento o ambos para minimizar los impactos ambientales y los

riesgos para la salud humana.

GENERALIDADES

Tipos de desechos y separacién en la fuente
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Los desechos que se generan deben ser separados en la fuente, con el fin de almacenarlos

en contenedores que faciliten su clasificacion y permitan su reutilizacion en caso de que

sean aprovechables. Por esta razdn se debe contar con recipientes diferenciables

preferiblemente por colores, en el cuadro No. 5 se observa una tabla de colores segun el

tipo de residuos sugerida por la GTC 24.

Desechos sélidos que se generan y su disposicion

Cuadro 5 Cadigo de colores segun el tipo de residuo

Tipo de residuo Color
Aprovechables Blanco
No aprovechables Negro
Organicos Verde
biodegradables
Cartdn y papel Gris
Plasticos Azul
Vidrio Blanco
Orgénicos Crema

Residuos metalicos

Café oscuro

Madera

Naranja

Ordinarios

Verde
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Teniendo en cuenta las recomendaciones de la GTC 24 y las necesidades de la empresa se

sugiere la siguiente disposicion de los residuos que se generan de sus actividades:

Cuadro 6 Residuos generados y su disposicién

Tipos de desechos

Descripcién

Disposicion

Aprovechables

Cajas de cartdn, papel y botellas de
vidrio, recipientes plasticos de
desinfectante, bolsas plasticas, tapas

de envases, entre otros.

Bolsa blanca en contenedor

blanco.

No aprovechables

Material de empaque y embalaje
sucio, toallas sanitarias, toallas

higiénicas, papel higiénico,

Bolsa negra en recipiente de color

negro.

Organicos Residuos de la soya y subproductos | Bolsa verde en recipiente de color
biodegradables como la okara de soya, residuos de | verde.
recortes del queso de soya
Fuente: autor
Recipientes

Se consideran recipientes a las bolsas, contenedores, cajas empleadas para la recoleccion de

los residuos, los cuales deben cumplir con los siguientes requisitos segun la GTC 24:

e Ser de un material impermeable, resistente, liviano y de facil cargue para que se

facilite su transporte.
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e Ser de facil limpieza en el caso de contenedores y cajas.
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e Tener tapa o permitir un cierre hermético que no permita el contacto de los residuos

con el medio externo o con las personas.

e Ser del tamafio y volumen proporcional al peso de los residuos a almacenar.

Recomendaciones generales:

e Las tapas de los recipientes deben en lo posible ser accionadas con el pie, esto con

el fin de evitar el contacto del manipulador de alimentos con los desechos.

e Deben ser de paredes redondeadas para que sea mas facil y eficaz su limpieza.

e Las bolsas de almacenamiento deberan ser los suficientemente resistentes para

soportar el peso de los desechos.

e Los recipientes de basura deben lavarse cada vez que se retiren las basuras.

e Las basuras deben retirarse a diario y deben mantenerse lejos de la zona de proceso.

e Los recipientes de basura deben mantenerse tapados.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Cuadro 7 Actividades para el manejo de desechos solidos

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

RECURSO

Identifique los desechos

Identifique los desechos generados por las actividades de fabricacién. Mantenga las superficies como
mesas, mesones, lavaplatos entre otros libres de residuos, removiéndolos constantemente.

Canecas, guantes.

Clasifique los desechos

Clasifique los desechos generados de acuerdo al Cuadro No. 6 y dispéngalos en el sitio especificado para su
almacenamiento.

Balde plastico, detergente,
agua, guantes.

Almacene los desechos

Deposite los desechos en los sitios de aimacenamiento establecidos segin el cuadro No. 6.

Solucién detergente, guantes,
balde plastico.

v

Lleve los desechos al sitio de acopio

Al finalizar las labores del dia remueva los desechos de las canecas y lléwelos al sitio destinado para que la
empresa de recoleccién los recoja.

Solucién detergente, esponjas
abrasivas, guantes.

v

Lawe y desinfecte las canecas

Lawe las canecas o recipientes de aimacenamiento de los desechos una vez finalizadas las labores del dia.

Agua a temperatura ambiente,
balde plastico.

Y

NO
¢ Canecas limpias2

Reuision visual de la limpieza, si no cumple repetir desde el principio.

¢ Procedimientd
eficaz?

Acciones
correctivas

Al finalizar la actividad dejar las canecas en su lugar, el responsable de la supenision de la misma revisara la
eficacia de la actividad y lo registrara en el formato F-001-01 Verificacién de la limpieza y desinfeccion de
superficies. Si el procedimiento fue mal realizado se debera repetir desde el inicio.

Formato F-001-02 Verificacion
del programa de manejo de
desechos solidos.

REGISTROS

Fuente: autor

Formato F-001-02 Verificacion del programa de manejo de desechos sélidos (Anexo 6).
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44  Disefiar un programa de control de plagas en la empresa de alimentos
Derivados de Soya Manases.

Otra de las necesidades detectadas en el diagnostico inicial es la falta de un programa para
el control eficaz de plagas como los plantea el Decreto 3075 de 1997 y la Resolucién 2674
de 2013. En respuesta a esta necesidad se elabor6 el programa de control de plagas,
tomando como referencia la normatividad antes mencionada, el Codigo Internacional de

practicas Recomendado: Principios Generales de Higiene de los alimentos de 20009.
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Las plagas representan un problema para la inocuidad de los alimentos, debido a que los
utilizan como fuente de nutrientes, los fracturan, parten y dafian disminuyendo su grado de
aptitud para el consumo y en Gltimas los contaminan. Es por esta razon que se debe tomar
medidas preventivas y correctivas para evitar su contacto con las materias primas y

alimentos en la fabrica.

OBJETIVO
Establecer las actividades, procedimientos y recursos, para implementar medidas

preventivas y correctivas que impidan la presencia de plagas en la empresa.

ALCANCE

Este programa aplica al control de plagas preventivo y correctivo en la empresa.

RESPONSABLES

Operario: sera el encargado de ejecutar las actividades preventivas que conduzcan a evitar
la aparicion de plagas, tales como recoleccion y disposicion adecuada de desechos solidos,
mantenimiento de superficies y areas de la fabrica en perfecto estado de orden y limpieza.
Gerente: sera el encargado de contratar periddicamente el servicio de fumigacién por parte

de una empresa especializada en ello.
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DEFINICIONES

Las siguientes definiciones fueron tomadas de la Resolucion 2674 de 2013.

Infestacion: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar
los alimentos, materias primas y/o insumos.

Plaga: cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves, roedores, artropodos o
quirépteros que puedan ocasionar dafios o contaminar los alimentos de manera directa o
indirecta.

Plaguicida: es un producto quimico orientado a combatir organismos como insectos,

roedores, entre otros, que pueden atacar los alimentos, los cultivos o el ganado.

GENERALIDADES

Las plagas que mas afectan las fabricas de alimentos son los insectos como cucarachas,
moscas, hormigas, abejas, avispas, otros seres vivos como roedores, aves como palomas,
entre otros. Para evitar su aparicién el control de plagas se fundamenta en el principio de la
prevencion, mediante una serie de actividades que incluyen en términos generales la
limpieza y el orden, asi como el mantenimiento de las instalaciones y un adecuado

almacenamiento de materias primas, productos y desechos.
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Plagas mas comunes y sus consecuencias

Moscas: se alimentan de materia organica como desechos, residuos de alimentos,
excrementos de personas y animales, entre otros, por lo que en sus patas, alas, intestinos
transportan bacterias patdgenas causantes de enfermedades como diarrea, tifus, disenteria,
intoxicaciones estafilococicas y demas.

Cucarachas: se alimentan de diversos materiales, preferiblemente aquellos ricos en
azUcares, su actividad es nocturna, transportan bacterias patdgenas en sus patas y heces, por
ello son transmisoras de enfermedades como poliomielitis, meningitis, entre otras.
Roedores: se destacan las ratas y los ratones, su actividad en las fabricas y
establecimientos de preparacion de alimentos se caracteriza por el dafio en los alimentos,
empaques de alimentos, contaminacién de los productos y transmisién de enfermedades

como la Leptospirosis, Triquinosis, entre otras.

Insecticidas y plaguicidas

Estas sustancias quimicas deben ser aplicadas por empresas autorizadas y especializadas en
esta actividad, por lo que antes de contratar la empresa se debe solicitar informacion que
certifique dicha competencia. Ademas de lo anterior se deben tener en cuenta las siguientes

recomendaciones a la hora de aplicar estos productos:
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e La fabrica no debe estar operando al momento de la aplicacion de insecticidas y
plaguicidas y debe mantenerse en cuarentena durante el tiempo que establezca la
empresa fumigadora para que se evacten los gases.

e No deben aplicarse los insecticidas sobre superficies que tengan contactos con los
alimentos tales como méaquinas, equipos, utensilios, mesas, mesones, entre otros.

e Los insecticidas deben prepararse fuera de la fabrica.

¢ No deben trasvasarse insecticidas de un envase a otro para evitar confusion y uso
inadecuado de los mismos.

e Los insecticidas no se deben utilizar en exceso ni en concentraciones mayores a las
recomendadas por el fabricante.

e La gerencia de la fabrica de alimentos debe hacer supervisién y seguimiento de las

fumigaciones realizadas y de la empresa que preste el servicio.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Actividades preventivas
Son actividades que conducen a la prevencion de la apariciéon de plagas en la empresa, se

mencionan las siguientes:

86




derivados de so

Cédigo: PG-01-03

EQ Version: 01
m n y o; 5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS Pagina 5 de 6
Fecha:

Mantener en buen estado las instalaciones de modo que se evite el acceso de plagas
y se eliminen lugares que faciliten o promuevan su reproduccion. En este orden de
ideas, se deben hacer las reparaciones locativas necesarias en ventanas, puertas,
uniones entre paredes, paredes, pisos, entre otros.

Cubrir ventanas, agujeros y otros sitios susceptibles al ingreso de plagas, con mallas
o redes metélicas.

Mantener las instalaciones en perfecto estado de limpieza.

Mantener las zonas externas de la empresa, limpias y libres de acumulacion de
desechos.

Realizar una inspeccion periddica de las instalaciones y zonas circundantes que
permita detectar posibles fallas y posibles infestaciones.

No permitir el ingreso de animales a la empresa.

Realizar una adecuada disposicion de desechos solidos mediante la aplicacion
correcta del Programa de desechos solidos PG-01-03.

Mantener las canecas o contenedores de desechos en perfectas condiciones de aseo,
tapados y no permitir la acumulacion de desechos, estos deben ser evacuados
periédicamente y llevados al lugar de acopio para su disposicion final por parte de
la empresa recolectora.

No acumular  desechos solidos en el area de  produccion.
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e Mantener las materias primas y productos terminados bien tapados en recipientes

resistentes al ataque de las plagas.

e No acumular en el &rea de produccion cajas de carton, costales, huacales, entre otros

materiales.

e Realizar fumigaciones periddicas de acuerdo a la plaga a controlar en la fabrica.

Acciones correctivas

En caso de presentarse una infestacion por plagas se debe realizar un tratamiento con
plaguicidas especificos, en ese caso, la empresa especializada en ello debe suministrar
informacion sobre el tipo de plaguicida, dosis, método de aplicacion, frecuencia y las

revisiones que se deben llevar a cabo.
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5 CONCLUSIONES

Se realiz6 una consulta de la normatividad aplicable a la empresa Derivados de Soya
Manasés mediante la basqueda en sitios oficiales como el Ministerio de Salud y Proteccion
Social, INVIMA, Secretaria Distrital de Salud de Bogota, ICONTEC, Codex Alimentarius.
Esta busqueda permitio identificar los requisitos legales a los que esta sujeta la empresa y
sus productos en términos de BPM e inocuidad de alimentos, asi como también aquellas
directrices que sirven de complemento como lo son los Principios Generales de Higiene de
los Alimentos del Codex Alimentarius, y las guias técnicas del ICONTEC como la GTC 85

y GTC 24.

Los instrumentos disefiados para la recoleccion de la informacion permitieron tener un
conocimiento amplio del proceso y de las actividades de fabricacién asi como de las
condiciones de higiene de la fabrica y su cumplimiento frente a los requisitos legales

establecidos en la normatividad colombiana.

Entre los instrumentos de recoleccion de informacién se elabord una lista de verificacion
del cumplimiento de los requisitos del Decreto 3075 de 1997 y de la Resolucion 2674 de
2013, la aplicacion de esta lista permitio identificar que Derivados de Soya Manaseés tiene
un cumplimiento alto en cuanto a localizacion, accesos y disposicion de residuos liquidos,
esto debido a que la fabrica se encuentra ubicada en una zona alejada de focos de
contaminacion o insalubridad, sus alrededores se mantienen limpios, las calles son
pavimentadas por lo que no hay presencia de polvo y cuenta con el servicio de recoleccion

de basuras y alcantarillado para la disposicion de los residuos liquidos.
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En cuanto a los requisitos de disefio y construccion de las instalaciones, abastecimiento de
agua, instalaciones sanitarias, condiciones especificas de las areas de elaboracion, equipos y
utensilios se pudo determinar que Derivados de Soya Manasés presenta un cumplimiento
medio, siendo estos aspectos necesarios de mejorar en un corto plazo para poder garantizar
la inocuidad de los productos y brindar las condiciones necesarias para la implementacion

de los programas propuestos en el presente trabajo.

Se identificé un nivel de cumplimiento bajo en aspectos como personal manipulador de
alimentos, requisitos higiénicos de fabricacién, aseguramiento de calidad, almacenamiento,
distribucion, transporte y comercializacion, disposicion de residuos sélidos y saneamiento.
Estos dos ultimos aspectos fueron el objeto del presente trabajo, para ello se elaboré la
propuesta de los tres programas: limpieza y desinfeccion, manejo de desechos sélidos y

control de plagas.

De acuerdo al diagndstico realizado se procedié a elaborar los tres programas basicos de
saneamiento propuestos en el Decreto 3075 de 1997 y en la Resolucion 2674 de 2013, en
estos programas Se propuso una estructura basica que permitiera la facil comprension por
parte de quienes lo ejecutaran y verificaran. Dicha estructura corresponde a varios
elementos como lo son: formato de encabezado del documento para su facil identificacion,
objetivo, alcance, responsables, definiciones, generalidades, descripcion de actividades y
registros. En la descripcion de actividades se establecen los recursos necesarios para
ejecutar dichas actividades, asi como también las frecuencias de ejecucion, todo ello para

dar respuesta a los elementos de un programa.
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Los programas elaborados se fundamentaron en principios y directrices establecidas en la
normatividad vigente como la Resolucion 2674 de 2013 y el Decreto 3075 de 1997 del
Ministerio de Salud y los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius, asi como también en guias técnicas del ICONTEC como la GTC 85y GTC
24.

Los programas propuestos una vez implementados deben ser verificados, de modo que de
acuerdo a los resultados obtenidos se puedan tomar acciones correctivas y preventivas que
conduzcan a la eficacia y mejora de los mismos. Para ello de disefiaron formatos de
seguimiento de las actividades, los cuales deben ser aplicados cada vez que estas se

ejecuten.

Con respecto a los aspectos en que Derivados de Soya Manasés presenta incumplimiento
medio (60% - 79%) segun el diagndstico, se hicieron una serie de recomendaciones a la
Gerencia, de modo que se puedan superar las falencias encontradas y se garantice la

inocuidad de los productos.
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6

RECOMENDACIONES

A continuacion se presentan una serie de recomendaciones para la empresa Derivados de

Soya Manases, las cuales dan respuesta a las fallas detectadas en el diagnostico de

cumplimiento de requisitos legales relacionados con las BPM.

Con respecto al disefio y construccion y a las condiciones especificas de las areas de

elaboracion se recomienda:

Redistribuir el area de produccion de manera que la zona de procesamiento quede
ubicada donde actualmente se encuentra ubicada la zona de empaque, la cual tiene
una ventilacion mayor. De esta manera se facilita la evacuacion de vapores
originados por la coccidn y la esterilizacion y se evita la condensacion de vapores
en el techo.

Ubicar en el area de procesamiento otra ldmpara para aumentar visibilidad al
operario de produccion. Ademas de ello se recomienda colocar a estas fuentes de
luz dispositivos de proteccion que protejan los alimentos en caso de que estas
Ilegasen a romperse.

Reubicar el area de almacenamiento a un sitio mas amplio y que ofrezca
condiciones adecuadas de temperatura, humedad y limpieza para las materias

primas e insumos.
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e Redondear las uniones entre pisos y paredes y entre paredes para facilitar la
limpieza y desinfeccion de estas superficies y evitar la acumulacion de residuos y

por ende la contaminacion.

Con respecto al abastecimiento de agua, se sugiere la adquisicion de un tanque de
almacenamiento de agua potable con capacidad para un dia de produccién. Con esto se
evitan paradas en la produccién por cortes inesperados en la prestacion del servicio por

parte de la empresa encargada.

Para la disposicion de residuos sélidos, se sugiere que la gerencia de Derivados de Soya
Manasés implemente el Programa de Manejo de desechos sélidos propuesto, iniciando con
la adquisicion de los recursos necesarios como lo son las canecas o contenedores de
residuos de acuerdo a la clasificacion y colores sugeridos, seguido de una capacitacion y
sensibilizacion al personal de produccion para la puesta en marcha de las actividades de
dicho programa y finalmente un seguimiento y control periédico de dicho programa a

través de los formatos de seguimiento.

Con respecto a las instalaciones sanitarias, se recomienda ubicar un lavamanos en el &rea de
produccion, dotado con jabon desinfectante, toallas secantes desechables y letreros
ilustrativos donde se resalte la importancia de realizar el lavado de manos cada vez que sea

necesario.

En cuanto a equipos y utensilios, se recomienda identificar de manera clara los

contenedores que se utilizan para fines distintos a los alimentos. Asi mismo ubicar los
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equipos del proceso segun la secuencia logica del proceso, manteniendo una distancia

prudente que permita su operacion, mantenimiento y limpieza, asi como su inspeccion.

En cuanto al personal manipulador de alimentos se recomienda lo siguiente:

Verificar en el momento de la seleccion del personal si los candidatos poseen carnet
de manipulador de alimentos que los certifica como personas capacitadas para este
tipo de labores.

Disefiar e implementar un programa de capacitacion para el personal de produccién
en temas como BPM, conservacion de alimentos, programa de limpieza y
desinfeccion, programa de manejo de desechos sélidos, entre otros.

Dotar al personal de la vestimenta de trabajo completa y apropiada para el
desarrollo de su labor, tales como overol, peto, botas, redecilla y tapabocas.

Realizar seguimiento periodico del cumplimiento por parte del personal de las
normas de higiene y de las practicas higiénicas durante la elaboracion,

almacenamiento, distribucion de los productos.

Con respecto a los requisitos higiénicos de fabricacidn se sugiere:

Realizar la recepcion de materias primas fuera del area de procesamiento, hacer
andlisis de caracteristicas organolépticas e inspeccion visual al grano de soya que
llega y llevar registros de ello para el posterior seguimiento a proveedores. Por
otro lado, es importante que se realicen controles de temperatura en las etapas de
tratamiento térmico como la coccién y la pasteurizacion y en el almacenamiento

refrigerado; manteniendo registros de todo ello.
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¢ Reducir los tiempos muertos entre la esterilizacion y el enfriamiento del queso de
soya, de manera que se evite la proliferacién de microorganismos, esto se puede
lograr mediante un enfriamiento controlado en refrigeracion.
e Implementar las BPM y hacer seguimiento de ello.
e Llevar registros de cada lote de produccion para mantener informacién suficiente
que aporte a la trazabilidad de los productos en caso de requerirse.
Con respecto al aseguramiento de calidad se recomienda implementar a futuro, una vez se
cumpla con los requisitos de BPM, el sistema de calidad HACCP, de manera que se puedan
identificar los peligros a los que se encuentra sometido el producto, establecer medidas de
prevencion y acciones para corregir en caso de que existan desviaciones de los limites

establecidos.

Finalmente en cuanto a almacenamiento, transporte y distribucién, se recomienda realizar
esta operacion en vehiculos que cuenten con sistema refrigerado con el fin de mantener la

cadena de frio para los productos y evitar su contaminacion.
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8 ANEXOS

Anexo 1 Lista de verificacion del cumplimiento del Decreto 3075 de 1997 y Resolucion

2674 de 2013

NOMBRE DE LA EMPRESA: DERIVADOS DE SOYA MANASES
UBICACION DE LA EMPRESA:_calle 45CC # 14B-05 Barrio Buenos aires - Medellin Colombia
PRODUCTO: Queso de soya

LISTA DE VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DEL DECRETO 3075 DE 1997 Y RESOLUCION 2674 DE 2013

FECHA: julio 8 de 2014

Fecha del registro sanitario: (Vigencia de 5 afios Resol 2674 de 2013)
EVALUACION
DEL
EDIFICACION E INSTALACIONES: LOCALIZACION Y ACCESOS el abitllzae | OBSERVACIONES
Cumple: 1
No cumple: 0
Instalaciones ubicadas lejos de focos de contaminacién 1
El funcionamiento de la fabrica pone en riesgo la salud y el bienestar de la comunidad. 1
La fabrica se encuentra ubicada en un zona residencial, sus alrededores se
" - " " : : i L mantienen limpios.
[Accesos y alrededores mantienen limpios, libres de acumulacién de basuras, tienen superficies pavimentadas que facilitan el mantenimiento 1 P
sanitario e impidan la generacion de polvo, el estancamiento de aguas o la presencia de otras fuentes de contaminacion para el alimento.
CUMPLIMIENTO
DISENO Y CONSTRUCCION CUMPLIMIENTO
La construccion de la edificacion impide la entrada de polvo, roedores, suciedad, lluva, etc. 1
Existe separacion fisica adecuada de las areas de produccion y areas adyacentes 1
Tamafio para la 6 on'y mar de los equipos, circulacion del personal y el traslado de materiales o 1
productos.
[Ambientes ubicados segun la secuencia légica del proceso, desde la recepcion de los insumos hasta el despacho del producto terminado. 1
Condiciones del ambiente son las apropiadas para el producto o Falta \Iumlrfal\clon, fa!la ventilacion por lo que se presema.condensaclon en el rea
de producci6n, ocasiona incremento de temperatura ambiente,
La edificacion e instalaciones facilitan las operaciones de limpieza, i y i i6n segun lo ido en el plan de 0
saneamiento del establecimiento.
[ Tamafio de los [ 6 es al wlumen de insumos y de productos terminados manejados por la fabrica, circulacion del o ' Tamafio adecuado pero no es un sitio apropiado para el almacenamiento, ubicado
personal, traslado de materiales o productos y para realizar la limpieza y el mantenimiento de las areas respectivas. debajo de las escaleras.
Areas separadas de vivienda. 1
Presencia de animales 1
CUMPLIMIENTO 60%
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ABASTECIMIENTO DE AGUA CUMPLIMIENTO
(Agua potable 1
Temperatura y presion requerida 1
Tanque de almacenamiento de agua, capacidad para 1 dia de produccion. 0
[CUMPLIMIENTO 67%
DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS CUMPLIMIENTO
[Cuenta con sistemas para la recoleccion, tratamiento y disposicion de aguas residuales 1 [Aguas residuales van al alcantarillado
Manejo adecuado de residuos liquidos, impide la contaminacion de los alimentos 1
[CUMPLIMIENTO
DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS CUMPLIMIENTO
Se remueven frecuentemente los residuos sélidos de las areas de produccion 1 Son pocos los residuos que se generan
. Los residuos de la soya "okara de soya" son almacenados en tanques con tapa
Se disponen de manera correcta los residuos para evitar contaminacién, malos olores, plagas, deterioro ambiental 0 ) : 4 Y . . o pay
posteriormente vendidos para alimentacién de animales
. . Basuras se colocan en canecas, luego las basuras se sacan a puntos de
[Cuenta con locales e para los residuos sélidos 0 o " . .
recoleccion, alli son recolectados por carros recolector, pero no existe un espacio
[CUMPLIMIENTO 33%
INSTALACIONES SANITARIAS CUMPLIMIENTO
Senicio sanitario, vestieres independientes para hombres y mujeres 1
Senicio sanitario separado de areas de fabricacion. 1
Senicios sanitarios suficientemente dotados para facilitar la higiene personal (papel higiénico, dispensador de jabon, papel desechable o equipos i
para el secado de las manos.
Senicios sanitarios limpios 1
L en las areas de i6n o cerca de ellas 0
Avisos de la importancia de lavarse las manos y su frecuencia 0
[CUMPLIMIENTO 67%
CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS DE ELABORACION CUMPLIMIENTO
Pisos no contaminantes, resistentes, no porosos, impermeables, no absorbentes, no deslizante, sin grietas, de facil limpieza. 1
Piso de areas hiimedas con pendiente minima del 2%, un drenaje de 10 cm por cada 40m2 de area senida. 1
Piso de areas de baja humedad, pendiente del 1% hacia los drenajes, un drenaje por cada 90m2. 1
Pisos de cavas de refrigeracion deben tener pendiente hacia drenajes ubicados preferiblemente en su parte exterior. NA No aplica, no hay cavas hay neweras industriales.
Drenajes protegidos con rejillas 1
Si se requieren trampas estas deben permitir la limpieza 1
Paredes de no de facil limpieza y desinfeccion. 1
Paredes con acabado liso y sin grietas 1
Uniones entre paredes y paredes y pisos estan selladas y tienen forma redondeada. 0
Techos no permiten ion de suciedad, cor hongos, desprendimiento superficial, facilita la limpieza y mantenimiento. 0
Ventanas exteriores con rejilla anti insectos 1
Puertas con lisa, no amplias, de cierre automatico. 0
(Aberturas entre puertas y piso exteriores no mayor a 1cm 1
No existe acceso directo entre el &rea de produccion y el exterior 0
no causan ni dificultan el flujo del proceso NA No aplica
Las instalaciones eléctricas y contraincendios no acumulan suciedad ni son albergue de plagas. 1 Una de ellas representa riesgo para la seguridad del trabajador.
lluminacion es suficiente 1
lluminacion artificial (&mparas) en la zona de proceso cuenta con rejillas de proteccion. 0 No cumple con este reqisito en la zona de empaque.
Ventilacion adecuada para evitar condensacion 0 Insuficiente en la zona de coccién, suficiente en el area de empaque.
[CUMPLIMIENTO 65%
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EQUIPOS Y UTENSILIOS

CUMPLIMIENTO

Equipos y utensilios de materiales resistentes 0 Uno de ellos es de madera

Superficies en contacto con los alimentos son inertes 1

Superficies en contacto con los alimentos tienen acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libres de defectos, grietas, intersticios u otras 1

iregularidades.

Superficies faciles de desmontar para su limpieza y desinfeccion 1

Angulos internos de las superficies tienen cunvatura para facilitar la limpieza 1

Piezas internas de equipos no requieren de lubricacion ni roscas de acoplamiento 1

Superficies no recubiertas con pinturas y otras sustancias 1

Mesas y mesones con superficies lisas, faciles de limpiar, bordes sin aristas, impermeables, lavables. 1

[Contenedores utilizados para fines distintos a los alil se encuentran if son de material resistente y facil limpieza y " "

N : 0 Falta identificacion

tienen tapa (en caso de ser necesario).
Se sugiere una redistribucié de planta, cambiar la zona de coccién al lugar de la

Equipos ubicados segn la secuencia logica del proceso 0 zona de empaque para seguir secuencia Iégica del proceso y garantizar ventilacion
e fluminacion.

Distancia entre equipos es para la i imi limpieza, 0

Distancia entre equipos y paredes o columnas es adecuada para la operacién, mantenimiento, limpieza, inspeccion 1

Equipos utilizados en operaciones criticas del proceso estan provistos de instrumentos de medicion y de dispositivos para la toma de muestras. 1

Tuberias elevadas no estan instaladas encima de las lineas de elaboracion o se justifica su ubicacion. 1

[CUMPLIMIENTO 1%
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PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS CUMPLIMIENTO
Reconocimiento médico (ingreso y periddico anual) 1
Se toman medidas para evitar que la persona que posea una enfermedad infectocontagiosa manipule los alimentos. 1
[Capacitacion en BPM 1
Capacitacion para realizar sus funciones 1
Existe un plan de capacitacion continua y permanente y se ejecuta 0 Se requiere plan de capacitacion

EXisten avisos sobre el plan de saneamiento y concentraciones de hipoclonto segun

Existen avisos sobre la y de las practicas higiénicas 0 la superficie a desinfectar, pero faltan avisos sobre BPM, preparacion de solucion
etc
ETmanipulador de alimentos ha sido entrenado para comprender y manejar el control de Ios puntos Criticos que estan bajo su responsabilidad y -
. ’ Operaria nueva lleva una semana se encuentra en induccion, no ha hecho curso de
la importancia de su vigilancia o monitoreo; conoce los limites criticos y las acciones correctivas a tomar cuando existan desviaciones en 0 " " "
h BPM, no tiene carnet de manipulacion de alimentos.

dichos limite
El (los) manipulador(es) de alimentos mantiene (n) una esmerada limpieza e higiene personal y aplican buenas practicas higiénicas en sus -

(l0s) P (es) ,( ) P 9 P yap P 9 0 Se debe reforzar el tema de higiene personal.
labores, de manera que se evite la contaminacion del alimento y de las superficies de contacto con este.
Vestimenta de color claro, sin botones, sin accesorios, limpia, bolsillos por encima de la cintura, en caso de usar delantal este se encuentra

0 Se debe reforzar el tema de higiene personal.
sujeto al cuerpo.
Lavado de manos de manera adecuada, antes, durante y después de manipular alimentos, después de ir al bafio, cada vez que cambia de .
. 0 No se cumple en el cambio de actividad.

loperacion.
Mantiene el cabello recogido y utiliza malla protectora 0 Se debe reforzar el tema de higiene personal.
Utiliza tapabocas mientras manipula los alimentos 0
Los manipuladores que tienen barba o patilla se cubren con tapabocas para evitar la contaminacion de los alimentos. 0 No aplica
Mantienen las ufias cortas, limpias y sin esmalte. 0
Se utiliza calzado cerrado, de material resistente e impermeable y de tacén bajo 0
De ser necesario el uso de guantes, estos se mantienen limpios, sin roturas o desperfectos y son tratados con el mismo cuidado higiénico de o
las manos sin proteccion.
El material de los guantes, es apropiado para la operacion realizada. 1
No utilizan que puedan los o Se debe reforzar el tema de higiene personal.
No se consumen alimentos, no se fuma, ni se mastican mientras se los o en las areas de produccion. 1
Se excluye de la manipulacion de alimentos al personal que presenta afecciones en la piel 0
Los \isitantes al area de cumplen con los de higiene exigidos al personal manipulador de alimentos. 0

[CUMPLIMIENTO
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REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

CUMPLIMIENTO

La recepcion de materias primas se realiza en condiciones que eviten su contaminacion, alteracion y dafios fisicos.

Se han determinado los requisitos de calidad para las materias primas

Olor caracteristico de la soya fresca, tamafio aprox 5mm, color caracteristico, no
humedad, seca, impurezas normales.

Las materias primas e insumos se inspeccionan, previo al uso, se clasifican y se someten a analisis de laboratorio cuando asi se requiere, para
determinar si cumplen con las especificaciones de calidad establecidas al efecto.

Se realiza un andlisis de caracteristicas organolépticas

Las materias primas se someten a la limpieza con agua potable u otro medio adecuado de ser requerido y a la descontaminacion previa a su
i i6n en las etapas sucesivas del proceso.

Las materias primas que requieren ser descongeladas antes de su uso se descongelan bajo condiciones controladas de temperatura.

NA

No aplica

Las materias primas que requieren de 1to son en sitios de modo que se evite su contaminacion y
alteracion.

Los depdsitos de materias primas y productos terminados ocupan espacios independientes

El area de recepcion de materias primas se encuentra separado de la zona de elaboracion y envasado del producto terminado.

Los envases utilizados para los productos son de material apropiado y cumplen con lo establecido por el ministerio de salud.

E| material del envase confiere una proteccion adecuada

Los envases no han sido utilizados antes de modo que constituyan un peligro de contaminacion

Los envases son inspeccionados antes de su uso

Los envases que son lavados y desinfectados antes de su uso son bien escurridos antes de ser utilizados

Los envases se { en i cuando no estan siendo utilizados en la fabricacion.

Las operaciones de fabricacion en optimas condiciones sanitarias, de limpieza y conservacion y con los controles necesarios para reducir el
potencial de lismos y ewvtar la contaminacion
del alimento.
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En la fabricacion se controlan los factores fisicos, tales como tiempo, lemperatura humedad actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de

0
flujo y, ademas, vigilar las operaciones de fabricacion, tales como: i térmico, y 6
Se han todos los de control, fisicos, quimicos, microbiolégicos y organo\epucos en los puntos criticos del proceso
de fabricacion, con el fin de prevenir o detectar cualquier inacion, falla de sar , ir to de i o cualquier 0
otro defecto de calidad del alimento, de empague o del producto terminado.
Los alimentos que por su naturaleza permiten un rapido de particularmente los de mayor riesgo en 0
salud publica se mantienen en condiciones que se evite su ion, mediante refri ion, i térmico, etc.
Los métodos de esterilizacion, irradiacion, pasteurizacion, congelacion, refrigeracion, control de pH, y de actividad acuosa (Aw), que se utilizan
para destruir o evitar el de son suficientes bajo las de o, 1
6n, distribucion y 6n, para evitar la 6n y deterioro de los ali
Las operaciones de fabricacion se realizan de manera secuencial y continuamente, con el fin de que no se produzcan retrasos indebidos que ° El tiempo entre la esterilizacion y el porcionado del queso es demasiado largo, se
permitan el de lismos, a otros tipos de deterioro o a la contaminacién del alimento. sugiere enfriar a temperatura controlada.
[Cuando se requiere esperar entre una etapa del proceso y la subsiguiente, el alimento se mantiene
protegido y en el caso de ali i de rapido imi i y i los de mayor riesgo en salud publica, 0
durante el tiempo de espera, se emplean altas (> 600.) o bajas (<40.C) segun sea el caso.
Los imi ani de tales como lavar, pelar, cortar, clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar etc. se realizan de 1
manera que protejan los alimentos contra la contaminacion.
El hielo utilizado en el proceso se elabora con agua potable y es manejado en condiciones higiénicas. NA No aplica
Se toman medidas para proteger los alimentos de la contaminacién con materiales extrafios tales como metales, mediante mallas, trampas, 0
imanes, detectores de metales.
El area de procesamiento de alimentos no es utilizada para la elaboracién de alimentos para animales u otros fines 1
No se utilizan utensilios de vidrio 1
Los productos deweltos a la empresa por defectos de labncaclon que tengan incidencia sobre la inocuidad y calidad del alimento no son
[sometidos a procesos de re empaque, 6n o ) 1
bajo ninguna justificacion.
Durante las operaciones de 6 do y almacenamiento se toman medidas eficaces para evitar la contaminacion °
de los alimentos por contacto directo o |nd\reclc| con materias primas que se encuentren en las fases iniciales del proceso.
Las personas encargadas de manipular materias primas o productos semielaborados no entran en contacto con el producto final a menos que °
se tomen las precauciones y medidas de proteccion.
Se realiza lavado de manos entre una y otra operacion del proceso cuando exista el riesgo de contaminacion 0
Se limpia y desinfecta el material que se encuentra contaminado por el contacto con materia prima, antes de ser utilizado con producto final. 0
El envasado del producto se realiza en condiciones que eviten la contaminacion 0
Se identifican los lotes de productos 1
De cada lote de produccion se llevan registros de elaboracion y produccion. legible y con fecha de los detalles pertinentes de elaboracion y .
0 Registros atrasados

produccion.

Estos registros se consenvan durante un periodo que exceda el de la vida util del producto, pero, salvo en caso de necesidad especifica, no se
consenvaran mas de dos afios.

[CUMPLIMIENTO
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

CUMPLIMIENTO

Programa de control de plagas

Las operaciones de fabricacion, p envase, y 6n de los estan sujetas a los controles de calidad
apropiados. Los procedimientos de control previenen los defectos evitables y reducen los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no 0 No se realiza control de calidad, no existen procedimientos de control de calidad.
represente riesgo para la salud.
Se cuenta con un sistema de control y aseguramiento de la calidad, el cual debe es esencialmente preventivo y cubre todas las etapas de o
procesamiento del alimento, desde la obtencién de materias primas e insumos, hasta la distribucién de productos terminados.
El sistema de control y de la calidad los siguientes aspecto:
a. Especificaciones sobre las materias primas y productos terminados que definan completamente su calidad e incluyen criterios claros para su o
aceptacion y liberacion o retencion y rechazo.
b. Documentacion sobre planta, equipos y proceso: dispone de manuales e iones, guias y i donde se i los detalles
lesenciales de equipos, procesos y prc imi para fabricar (Estos documentos deben cubrir todos los factores que o No existen y probablemente la planta sea reformada, se incluya nueva maquinaria,
puedan afectar la calidad, manejo de los ali del equipo de p i el control de calidad, aimacenamiento y distribucién, métodos es un proyecto que se esté considerando a corto plazo.
ly procedimientos de laboratorio).
c. Los planes de treo, los de i y métodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o y
" o No se tienen
con el fin de 0 asegurar que los resultados sean confiables.
d. El control y el aseguramiento de la calidad no se limita a las operaciones de laboratorio sino que debe estar presente en todas las decisiones o
vinculadas con la calidad del producto.
[CUMPLIMIENTO
SANEAMIENTO CUMPLIMIENTO
Tiene un plan de saneamiento escrito el cual contiene los siguientes programas:
Programa de limpieza y desinfeccion 0
Programa de desechos sdlidos 0

[CUMPLIMIENTO
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

CUMPLIMIENTO

de alimentos evitan la contaminacion y alteracion

Las operaciones y condiciones de almacenamiento,

y
N N N 0
del alimento, la P de en el alimento; y el deterioro o dafio del envase o embalaje.
En el aimacenamiento se lleva a cabo un control de primeras entradas y primeras salidas con el fin de garantizar la rotacién de los productos. o Se realiza pero sin registros, siendo susceptible de errores
E| aimacenamiento de productos que requieren refrigeracion o congelacion se realiza teniendo en cuenta las condiciones de temperatura, °
humedad y circulacion del aire que requiera cada alimento.
Las instalaciones de almacenamiento se mantienen limpias 1
Se realiza control de temperatura y humedad en las instalaciones de almacenamiento 0
El sitio de almacenamiento no es adecuado ni por espacio ni por condiciones de
Los insumos y productos son almacenados en condiciones adecuadas y se identifican para conocer su procedencia, calidad y tiempo de vida. 0 )
almacenamiento.
El almacenamiento de los insumos o productos se realiza en pilas o estibas con separacion minima de 60
[centimetros con respecto a las paredes perimetrales, y se dispone sobre paletas o tarimas elevadas del piso por lo menos 15 centimetros de No aplica, se almacena en contenedores.
manera que se permita la inspeccion, limpieza y fumigacion, si es el caso. No se utilizan estibas sucias o deterioradas.
En los sitios de almacenamiento de materias primas, insumos, envases y productos terminados no se realizan actividades diferentes al 1
lalmacenamiento.
El aimacenamiento de los alimentos deweltos a la empresa por fecha de vencimiento caducada se realiza en un area o dep6sito exclusivo para
tal fin; este depésito se identifica claramente, se lleva un libro de registro en el cual se consigne la fecha y la cantidad de producto dewelto, las 1 Dewoluciones esporadicas, el producto va a desecho que se vende para las cabras
salidas parciales y su destino final. Estos registros estan a disposicion de la autoridad sanitaria competente.
Los plaguicidas, detergentes , otras se etiquetan adect te con un rétulo en que se informe sobre N . "
plag 9 L' y . q ! a ) L No se encuentran identificados y ya ocurri6 un incidente por confusién con un
su toxicidad y empleo. Estos productos se almacenan en areas o estantes especialmente destinados para este fin y su manipulacion sélo la 0 detergente.
hace personal idoneo, evitando la contaminacion de otros productos.
El transporte de los alimentos se realiza en condiciones tales que excluyan la ylola de y protejan o
contra la alteracién del alimento o los dafios del envase.
Se garantizan las condiciones de ion o ion durante el para los productos que lo requieren. 0
Los vehiculos que poseen sistema de son revisados para asegurar que mantengan la temperatura adecuada para el No aplica
transporte de los alimentos. P
. " . . L No aplica, transporte en taxi, son distancias cortas y el producto se lleva en neveras
La empresa revisa los vehiculos antes de cargar los alimentos, con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias. NA con hielo seco
Los vehiculos para el de los son para tal fin, se mantienen limpios y en buenas condiciones. 0
Los son en para evitar su contacto con el piso 1
Los no son trar con sustancia: materias primas, entre otros contaminantes 0
[CUMPLIMIENTO 31%
Elabor6: Maria Elia Guerrero Burgos NIVELES DE CUMPLIMIENTO
Reviso: Rosalia Burgos Montes - Gerente Derivados de Soya Manasés ALTO
79% - 60% MEDIO
BAJO
61% PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO TOTAL

Reviso: Rosalia Burgos Montes
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Anexo 2 Descripcion del queso de soya

DERIVADOS DE SOYA MANASES

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

FECHA:

Julio 8de 2014

NOMBRE

QUESO DE SOYA

DESCRIPCION FiSICA

produto sélido, semigraso, semiduro, forma cuadrada, con granulometria media

COMPOSICION

(Macro y micro elementos en
porcentajes, ingredientes
sensibles asociados a problemas
sanitarios y de calidad, toxinas
naturales, antimicrobianos
naturales)

Humedad: 10%

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

color. Beige

Consistencia firme

Superficie:granulosa

Aroma: caracteristico de la soya

Sabor: caracteristico de la soya, semisalado, con leve sabor al coagulante
Textura: semidura

CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS

No disponible en el momento pero la Gerencia afirma que se hacen controles periédicos
exigidos por clientes empresariales como los supermercados.

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

No disponible en el momento pero la Gerencia afirma que se hacen controles periddicos
exigidos por clientes empresariales como los supermercados.

FORMA DE CONSUMO Y
CONSUMIDORES POTENCIALES

Se consume frito, asado, sirve como materia prima para la elaboracién de otros platos
como salsas, solo o acompafiado con huevos, también en postres

EMPAQUE Y
PRESENTACIONES

Presentaciones: 250, 500 y 1000 g
Empaque: bolsas de polietileno para empaque al vacio, el empaque se realiza al vacio.

VIDA UTIL ESPERADA

30 dias

INSTRUCCIONES EN LA
ETIQUETA

Mantengase refrigerado a temperatura maxima de 4°C, después de abierto consumir en el
menor tiempo posible.

CONTROLES ESPECIALES
DURANTE LAS DISTRIBUCION Y
LA COMERCIALIZACION

Mantener la cadena de frio, no exponer a la luz del sol
Transporte en refrigeracion, utilizando canastillas plasticas con bolsas, o en newveras de
icopor con hielo seco.
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Anexo 3 Listado de proveedores de Derivados de Soya Manasés

DERIVADOS DE
SOYA LISTADO DE PROVEEDORES
MANASES
FECHA: Julio9de 2014
CcODIGO PROVEEDOR INSUMO/MATERIA PRIMA
1 Comercializadora de Granos Aburra soya nacional
2 Italcol de occidente soya nacional
Aditivos (acido citrico,
3 Quimicos JM benzoato, sorbato)
4 Tecnas Shortening vegetal
5 Mis delicias Aceite de soya
6 Comercializadora David Montoya Empaque del queso de soya
7 Comercializadora los restrepos Empaque de las margarinas
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Anexo 4 Descripcion del proceso de elaboracidn de queso de soya

DERIVADOS DE SOYA MANASES

DESCRIPCION DEL PROCESO

ACTIVIDADES DEL PROCESO

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
(qué se hace, como se hace, para qué).

VARIABLES Y/O CONTROLES
(temperatura, tiempo, pH, etc).

PELIGROS (fisicos, quimicos, bioldgicos) de
acuerdo alas condiciones en las que se
llevan a cabo las operaciones.

FACTORES DE RIESGO

¢(EXISTEN MEDIDAS PREVENTIVAS
PARALOS PELIGROS
IDENTIFICADOS? - (CUALES?

Recepcion de materia primay
almacenamiento.

Llega el proveedor, viene 2 veces al mes y trae media
tonelada, trae la soya en bultos de 50 Kg, generalmente los
dias sabados, los bultos vienen pesados por parte del
proveedor. Los bultos son desocupados y vertido el grano de
soya en contenedores de cartdn con su resectiva y llevados al

Area do de materia nrima

Humedad grano: 12%

Temperatura de almacenamiento: ver
material FAO.

Tiempo de almacenamiento maximo: por
cuestiones de produccion 15 dias.

Canecas de cartén para evitar humedad y dafio
del grano.

Incendio por incremento de temperatura,
desarrollo de hongos, infestacion por plagas.

Grano con humedad por encima de la
establecida.

Ninguna

Pesaje de la soya

Se realiza el pesaje, se utilizan 30 kg de soya por lote de
producto, la medicion de la cantidad de soya se realiza con
vasijas plasticas que dan la medida precisa. La soya se
coloca en un recipiente grande.

y limpias.

Vasijas deben estar completamente secas

Lavado de la soya

Se adiciona agua , mezclar varias veces para que vayan
subiendo las impurezas livianas provenientes del cultivo y
cosecha (hojas, palos, cascarilla.

Agua a temperatura ambiente

Fisico: que queden residuos de impurezas, que
no salgan todas.

Descuido del perario, por no mezclar bien,

Enjuague

La soya pasa a coladores, se le adiciona agua para que
termine de evacuar el agua sucia.

Agua a temperatura ambiente

Ninguno

Desinfeccion

Agua e hipoclorito de sodio al 2%, se prepara la solucion de
desinfectante y se sumerge la soya, se mantiene en la
solucién de 10 a 15 minutos.

dosificacion de hipoclorito

Quimico: sobredésis de hipoclorito

por desconocimiento o descuido del
operario.

Hidratacion

Se deja el grano en recicpientes plasticos con agua durante
un tiempo de 12 horas con el propdsito de hidratarlo y
prepararlo para la molienda.

Tiempo recomendado: 12 horas

Biolégico: fermentacion del grano
Se afecta el rendimiento del grano con tiempos de
fermentacién menores a 12 horas.

Riesgo: tiempo de hidratacién mayor a 12
horas.

Lavado de la soya

Se retira toda el agua de la hidratacién y se enjuaga con
abundante agua nuevamente.
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Ajustar bien los cabezotes del molino para

Bioldgico:contaminacion de la masa de soya

Molienda Se realiza en un molino eléctrico, molienda fina L no implementacién de BPM
lograr una masa de ganulometra fina. molida
Se carga la extractora odespulpadora con soya, en la cual se
i separa la leche de soyay el residuo o fibra. Se reprocesa - . .
Extraccion P vay P Fisico: mezcla de la leche extraida con el residuo.

varias veces la leche y el residuo hasta la extracion de toda la
leche.

Pasteurizacion

La leche se lleva a pasteurizacion hasta una temperatura de
70°C, en este momento se adiciona sal y se recoge el okara o
residuo fino de la fibra de la soya de la superficie de la leche.
Una vez la temperatura sube a 100°C se realiza la
coagulacién adicionando solucién de acido citrico al 2,5%, se
mezcla lentamente la leche en forma de zig zag.

Temperatura inicial: 70°C
Temperatura de pasteurizacién: 100°C
Tiempo pasteurizacion: 15 minutos

Biolégico: permanencia de microorganismos
patogenos.

No mantener temperatura ni tiempo de
pasteurizacion.

Control de tiempo y temperatura

Filtrado

Mediante una malla se separa el suero del coagulo que se
formd, en caliente se saca el coagulo con un recipiente
plastico de la marmita y se descarga sobre las mallas.

Biolégico: recontaminacion del coagulo

por contaminacion cruzada por el uso de
recipientes para sacar el coagulo.

[Amasado y salado del coagulo

Se desbarata el cogaulo, se adiciona mezcla de sal (2%) y
conservantes (benzoato y sorbato 0,05% cada uno). Se
utiliza una paleta de acero inoxidable.

Control de los aditivos

Quimico: sobredésis de aditivo

Desconocimiento del operarioo descuido
del mismo.

Moldeado

Se llenan los moldes de acero inoxidable y se cierran

Ninguna

Esterilizacion

Los moldes se llevan a esterilizacién en recipiente metélico
con tapa hasta 100°C e inmediatamente se apaga.

Temperatura: 100°C

Biolégico: permanencia de microorganismos
patégenos.

No mantener temperatura ni tiempo de
pasteurizacion.

Se sacan los moldes calientes, se desmolda el queso y se

Desmoldado . y Ninguna
dejan a temperatura ambiente durante 12 horas. 9
Se realiza el porcionado de manera manual, con cuchillo de
Porcionado L Ninguna
acero inoxidable.
Empaque al vacio Se realiza el empaque al vacio Ninguna Biolégico: recontaminacion del queso Malas précticas de manufactura BPM
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Anexo 5 Formato para el seguimiento del programa de limpieza y desinfeccion

derivados de

monoéig@

EVALUACION DEL PROGRAMA DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION

Versién: 01

Pagina 110 de 1

Fecha de elaboracion:

FECHA:

CRITERIOS DE EVALUACION

OBSERVACIONES

1. Instalaciones, mesas, mesones,
lavaplatos

Sl

NO

OBSERVACIONES

Accesos y alrededores de la fdbrica

Organizacién general del drea de
proceso y empaque

Limpieza del piso, superficies paredes,
techo

Limpieza de seccion de aseo

Limpieza de las mesas, mesones

Limpieza de drea de almacenamiento

2. Equipos y utensilios

S

NO | OBSERVACIONES

Limpieza de exiractor de leche de soya

Limpieza de molino

Limpieza de tanque de pasteurizacion

Limpieza de artesa para el amasado

Limpieza de olla de esterilizacion

Limpieza de neveras

4. Otros

S

NO | OBSERVACIONES

Limpieza de canecas de basura

Limpieza de implementos de aseo

TOTAL CUMPLE:

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO:

TOTAL NO CUMPLE:
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Anexo 6 Formato de evaluacion del programa de control de desechos

Bl

MoNQOCs,

derivados de so

EVALUACION DEL PROGRAMA DE
CONTROL DE DESECHOS

Versién: 01

Pagina 111 del

Fecha de elaboracion:

FECHA:

CRITERIOS DE EVALUACION

CUMPLIMIENTO | OBSERVACIONES

Sl NO

Los desechos son depositados en las
canecas de acuerdo a su clasificacion

Se acumulan desechos sélidos en las
superficies de mesas, equipos, mesones,
piso, etc.

Se realiza clasificacion de los desechos antes
de ser depositados en las canecas o
contenedores.

Las canecas estan en buen estado

Las canecas se mantienen limpias

Las canecas se mantienen bien tapadas y
lejos de los alimentos

Las canecas tienen bolsas plasticas del color
indicado para su funcion

Se limpian y desinfectan las canecas al
finalizar las labores del dia

Se recogen los desechos solidos y se llevan
al lugar de acopio

TOTAL CUMPLE:

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO:

TOTAL NO CUMPLE:
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Anexo 7 Formato de evaluacion del programa de control de plagas

0\
mOnQéQB EVALUACION DEL PROGRAMA DE
soya _

derivados de

Versién: 01

Pagina 112 de 1

CONTROL DE PLAGAS Fecha de elaboracion:

FECHA:

CRITERIOS DE EVALUACION

CALIFICACION OBSERVACIONES

Sl NO

Las instalaciones estan en buenas condiciones

Los agujeros, desagiies y otros estan cerrados
herméticamente

Todas las zonas de las instalaciones estan limpias

Las zonas internas y externas de la empresa se
mantienen limpias, libres de residuos de alimentos

Hay evidencia de posible presencia de roedores
(agujeros, materia fecal, plasticos rasgados, etc.)

Las canecas de la basura permanecen limpias, bien
tapadas

Se desocupan frecuentemente las canecas de
basura

La zona de procesamiento permanece libre de
residuos sélidos

Los alimentos permanecen bien tapados en
recipientes resistentes al ataque de las plagas

Hay alimentos almacenados en el piso

Se almacenan cajas de cartén, costales, huacales,
etc.

Se ha realizado fumigacion periodica

TOTAL CUMPLE:

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO:

TOTAL NO CUMPLE:
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Anexo 8 Cronograma de trabajo del proyecto

Disefio de una propuesta para implementar el programa prerrequisito buenas practicas de manufactura (BPM), para la linea de produccién de queso de soya de laempresa de
alimentos derivados de soya Manasés, en la ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

SEMANAS
OBIETIVO ESPECIFICO ACTIVIDAD g 2 8 & 5 8 U 8 9 10 It 12 13 L3 RESPONSABLE
31jul-7 28 -4 25 -2
2431 jul | > M7 714 ago [14-21 ago[21-28 ago[*® B ™% [ 411 sep [11-18sep[18-25sep[** **P T%| 2.90ct | 9-16 oct |16-23 oct| 24-oct
ago Sep) oct

Reavli.zar un diagndstico inicial de las ) Diagnéstico Estudiante
actividades que se desarrollan en la linea de
produccién de queso de soya, para evaluar
las buenas practicas de manufactura (BPM)
aplicadas en la empresa de alimentos
derivados de soya Manasés de la ciudad de o
Medellin (Antioquia), Colombia Construc(flf)n del

marco teérico - Estudiante

Consulta

bibliografica
Disefiar un programa de limpieza y
desinfeccion de equipos e instalaciones en
el drea de produccién de la empresa de Programa de
alimentos derivados de soya Manasés dela [limpieza y Estudiante

ciudad de Medellin (Antioquia), Colombia,
para disminuir los riesgos de
contaminacion del producto terminado

desinfeccién

Primer entregable a tutora y revision

Estudiante y tutora

Disefiar un programa de manejo y
disposicion de desechos sélidos, en la
empresa de alimentos derivados de soya
Manasés de la ciudad de Medellin
(Antioquia), Colombia, para evitar la
contaminacion de los productos, materias
primas, dreas y equipos

Programa de
manejoy
disposicién de
desechos sélidos

Estudiante

Disefiar un programa de control de plagas
en la empresa de alimentos derivados de
soya Manasés dela ciudad de Medellin
(Antioquia), Colombia, para prevenir la
contaminacion de materias primas y
productos terminados.

Programa de
control de plagas

Revision y aprobacion del documento final

Tutora

Solicitud del lector

Estudiante

Envio del documento aprobado al lector

Estudiante

Revision por parte del lector (sustentaciény
calificacion)

Lector
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Anexo 9 Cronograma de trabajo del proyecto

O ucl

ACTA (CHARTER) DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACION [PFG)

Nombre v apelidos: Maria Bia Guermero Burgos

Lugar de residencia: Diagonal 146 No. 128 — 70 casa 114, Bogota (Colombia)

Institucicn: Universidad Tecnolbgica de Bolivar

Cargo / puesio: Docente del programa de tecnologia en gestion de la produccion agroindustrial

Informacion principal y autorizacion del PFG
Fecha: Juric 22 de 2014 Hombre del proyecto:
Disefic de una propuesta para implementar el programa
premequisito buenas practicas de manufactura (BPM), para
la linea de produccidn de queso de soya de la empresa de
amentos dervados de soya Manases, en 3 ciudad de
Medellin (Antioquia), Colombia.
Fecha de inicio del proyecto: Fecha tentativa de finalizacion:
Judio de 2014 Cictubre de 2014
Tipo de PFG
TESINA

Obietives del proyecto:
OBJETINO GENERAL

Diisenar una propuesta para implementar un programa de buenas practicas de manufaciura
(BPM], en la linea de produccion de gqueso de sova, de la empresa de alimentos derivados
de soya Manasés de la cudad de Medellin [Antioquia), Colombia, para mejorar las
condiciones higenicas v asegurar la inocuidad ded producto final.

OBJETVOS ESPECIFICOS

» Realizar un dagnostico inicial de las actividades que se desamollan en la linea de
produccion de queso de soya, para evaluar las buenas praciicas de manufactura (BPM)
aplicadas en la empresa de alimentos derivados de sova Manases de la cludad de Medellin
{Antioguis), Colombia,

» Disefiar un programa de fimpieza y desinfeccion de equipos & instalaciones en & areade
produccion de laemipresa de alimentos derivados de soya Manases de la ciudad de Medelin
{Antoguia), Colombia, para disminuir los resgos de contaminacion ded producto terminado.

+ Disefiar un programa de manejo v disposicion de desechos sdlidos, en la empresa de
alimenios derivados de sova Manases de la ciudad de Medellin {Antioquial, Colombia, para
evitar la contaminacion de los productos, materias primas, aneas y equipos.

» Disefiarun programa de control de plagas en la empresa de alimentos dervados de 503
Manasés de |3 cadad de Medellin [Antioquia), Colombia, para prevenir la contaminacion
de materias primas y producios terminados.
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La restriccion para el desarrollo de este proyecto final de graduaciéon (PFG), se centra
principalmente en la falta de disponibilidad actual de presupuesto por parte de la empresa
para poder iniciar en el corto plazo la totalidad de las adecuaciones derivadas de los
prerrequisitos del plan HACCP.

Adicional a lo anterior, existe la limitante del tiempo estipulado por la UCI para desarrollar
este PFG, en este caso especifico, se procedera a disefiar una propuesta para implementar
las BPM en la empresa. Los otros prerrequisitos, se iran desarrollando en forma paralela,
para poder cumplir con las necesidades de la empresa.

Entregables:

Avances del PFG.
Entrega del documento de PFG para su revision y posterior aprobacion por parte del
tribunal evaluador: tutor (a) y lector(a).

Identificacion de grupos de interés:
Cliente (s) directo (s): Gerencia y personal operativo de la empresa

Cliente (s) indirecto (s): cadenas de supermercados, tiendas naturistas, restaurantes
vegetarianos, gimnasios y consumidor final.

Aprobado por Coordinadora académica: Firma:

Ana Cecilia Segreda Rodriguez

Aprobado por Tutor (a): Firma:

1 /
FOrra /’l‘.//lr’,{" AN

Lorena Madrigal Hoyos T 8l

Estudiante: Firma:

Maria Elia Guerrero Burgos Quaua%
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