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INTRODUCCION

La cooperativa Colanta es una marca lider en la industria alimentaria, esta se encarga de
procesar, preparar, envasar, almacenar, transportar, distribuir y comercializar sus propios
alimentos. Teniendo en cuenta la importancia de asegurar la calidad de los productos siguiendo
la cadena alimentaria desde la produccién primaria hasta el consumo final. Todo esto basado en
la implementacion de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) y en el uso de normas y decretos
vigentes que permitan que el producto cumpla con los requerimientos tanto de la empresa como

del cliente.

Este sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) contribuye a la mejora del
cumplimiento de los objetivos que se aplican a todos los procesos de manipulacion de alimentos
y son una herramienta fundamental para la obtencion de alimentos inocuos de acuerdo a las
normativas nacionales e internacionales, para a su vez aumenta la satisfaccion de los clientes al

demostrarles un compromiso con la calidad.

Toda empresa que busca competir con el mercado de hoy debe tener como objetivo principal un
sistema de aseguramiento de la calidad de los productos, de tal forma que disminuya los
productos defectuosos procesados, los gastos de inspecciones, los costos respectivos. Haciendo
un uso mas racional de la mano de obra y equipos, para poder lograr un nivel de calidad mas
competitivo, mejorar la moral del trabajador al participar en la elaboracion de productos de

mayor calidad y es posible eliminar los reclamos y las devoluciones de productos.



Por eso en este sentido, las empresas productoras de alimento deben trabajar bajo normas que
requieran materia prima de alta calidad, para conseguir lo deseado deben exigirles a sus
proveedores un sistema de calidad que certifique la inocuidad de los alimentos desde el inicio de

la cadena productora hasta el final.

La ejecucion de BPM beneficia enormemente a las empresas puesto que les permite obtener una
produccion segura cumpliendo con la normatividad nacional e internacional de manera que se
facilitan los procesos de exportacion y de apertura de nuevos mercados con la garantia de ofrecer
productos inocuos y a un costo adecuado al consumidor. De tal manera que permita medir el
desempefio de cualquier compafiia, elaborar planes de mejoras, desarrollar fortalezas e identificar

sus debilidades, enfocandose en sus verdaderas prioridades.

Esta norma es legisladas y consideradas de obligatorio cumplimiento practicamente a nivel
global. En Colombia estan reglamentadas mediante el decreto 3075 de 1997 del Ministerio de
Salud. Por tal motivo, aquellas empresas agroalimentarias que estén interesadas en participar del

mercado Global deben implementarlas dentro de su organizacion.



1. PRESENTACION DE LA EMPRESA

1.1. RESENA HISTORICA

En 1964 un grupo de 60 campesinos sembraron la base de la cooperativa COLANTA, llamada
inicialmente COOLECHERA. En Medellin existia un oligopolio que adopté la practica desleal
de rebajar de forma unilateral el precio de la leche que recibian del campesino, situacion ésta que
sirvié para la naciente cooperativa se gestara. En casi una década de existencia quebré tres veces,

hasta que en 1973 lleg6 a la gerencia el M.V.Z. Jenaro Pérez Gutiérrez.

En el 1973 La Cooperativa mostraba poco desarrollo y un balance estancado; en una década de
existencia ya se habian despedido a cuatro gerentes por su gestion. En razon a lo anterior, algo
debia hacerse para conservar la mistica y el suefio cooperativo de un grupo de campesinos,
debido a esta crisis fue donde la cooperativa decidiéo nombrar de Gerente al Médico Veterinario y

Zootecnista, Jenaro Pérez Gutiérrez.

Una de las nuevas ideas que propuso el Gerente al Consejo de Administracion fue el montaje de
una planta de concentrados por ser menos costosa, sin embargo, era claro que los asociados

deseaban una pasteurizadora de leche.

De tal manera que plante6 la necesidad de tener un nombre mas sonoro, para el efecto se realizo
un concurso, resultando ganador el nombre de COLANTA que simplifican Cooperativa Lechera
de Antioquia; Igualmente, se defini6 que el objeto de La Cooperativa era la compra,

pasteurizacion y venta de la leche captada a asociados y productores.



En la segunda etapa de La Cooperativa fueron de caracter pedagdgico entre asociados y
campesinos. Consistia en generar conciencia a los lideres y campesinos de las bondades del

sistema cooperativo en los municipios con vocacion ganadera y lechera.

El 25 de julio de 1976 se vendid el primer litro de leche pasteurizada. Colanta marco la historia
lechera del pais. Hoy Colanta es patrimonio de Asociados: productores y trabajadores, que
asociadamente se esfuerzan para sostener su liderazgo, gracias a la calidad de sus productos y al

trabajo cooperativo.

Colanta fundada en 1964, logré transformar suelos, modificar costumbres y consolidar la
economia de miles de familias, convirtiendo a Colombia en un pais autosuficiente en la

produccidn de leche.

Hoy Colanta sabe mas, sabe a campo, sabe a calidad, e innovacion y a desarrollo,
convirtiéndose en la empresa lactea mas grande de Colombia y “la marca de leche mas recordada
por los colombianos”, por afios consecutivos, segin encuestas de Invamer Gallup para la Revista
Dinero y en la marca mas vendida en Colombia, segun informe de la empresa Kantar Worldpanel

de Espafia.(Colanta, 2013.)



1.2.LOGOTIPO

El logotipo de la organizacion es el que sigue:

Sabe mas,
Sabe a campo

lustracion 1: logotipo

Fuente: Documentos Cooperativa Colanta

1.3.MISION

Somos La Cooperativa lider en el sector agroindustrial, con proyeccion internacional y altos
estdndares de calidad, que posibilita el progreso y bienestar de sus Asociados y los
consumidores, con valores y principios, promoviendo el desarrollo sostenible para la

construccion de un mejor pais. (Colanta, 2013.)



1.4. VISION

Para el afio 2022 seguiremos siendo lideres en la transformacion y comercializacion de la
leche producida en el campo colombiano, incrementaremos la participacion en los sectores
lacteo, carnico y agropecuario, con una proyeccion global, gestionando una actividad solida y
sostenible para La Cooperativa y sus asociados, con generacién de excedentes. (Colanta,

2013.)

1.5. POLITICA DE GESTION INTEGRAL

La Cooperativa COLANTA se compromete a generar una cultura orientada al mejoramiento
continuo de los procesos y a la prevencidn de sucesos que puedan afectar: la calidad e inocuidad
del producto, el medio ambiente, la Seguridad y Salud de los Asociados y otras partes
interesadas, a través de la promocidn y proteccion de la salud, de la identificacion de peligros y
evaluacion, valoracion y control de riesgos laborales y demas riesgos asociados a la operacion
desde todas sus sedes, considerando a todos los trabajadores independiente de su forma de

contratacion.

Con personal competente, productos y servicios que dan cumplimiento a los requisitos legales

vigentes brindamos satisfaccion. (Colanta, 2013.).



1.6. VALORES CORPORATIVOS

Solidaridad:  nos sentimos comprometidos con el acontecimiento de la cooperativa y

asumimos que nuestras acciones afectan a los demas.

Responsabilidad: obramos con seriedad, en consecuencia, con nuestros deberes y

derecho como asoscia@s, acorde con nuestro compromiso de la cooperativa.

Participacion: somos una organizacion democratica, donde cada asociad@ tiene

incidencia en la toma de decisiones e igualdad de oportunidades.

Respeto: escuchamos entendemos y valoramos al otro, buscando armonia en la

relaciones interpersonales, laborales y comerciales.

Equidad: facilitamos el desarrollo integral de los asociad@ Yy su familia mediante la

distribucion justa y equitativa de los beneficios cooperativos

Mistica: realizamos nuestro trabajo bien desde el principio, con la conviccion de entregar
lo mejor.

Honestidad: realizamos todas las operaciones con transparencia y rectitud

Confianza: cumplimos con lo prometido al ofrecer los mejores productos y servicios a
un precio justo y razonable.

Lealtad: somos fieles a la cooperativa y buscamos su desarrollo y permanencia en el
tiempo.

Coherencia: pensamos Yy actuamos en consonancia con los objetivos personales y



laborales. (Colanta, 2013.)

1.7. ORGANIGRAMA

Esta organizacion se describe de forma democrética, debido a que cada asociado tiene
incidencia en la toma de decisiones e igualdad de oportunidades. Se puede decir que la Asamblea
de Asociados es la maxima autoridad, ya que ella es la que se encarga de elegir al Consejo de
Administracién, la Junta de Vigilancia y el Revisor Fiscal. A su vez el Consejo nombra al
Gerente General, quien es el Representante Legal de La Cooperativa. EI Comité de Educacion
también es nombrado por el Consejo de Administracion, estos deben realiza programas en
beneficio de los asociados. Son multiplicadores de tecnologia y el enlace entre el Comité de
Educacion Externo y las divisiones Operativa, Técnica y Administrativa y la Gerencia

General.(Colanta, 2013.)
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llustracion 2: organigrama

Fuente: Documentos Cooperativa Colanta

1.8. MAPA DE PROCESOS DE LA ORGANIZACION.

La Cooperativa se encuentra estructurada de la siguiente forma: COLANTA opera bajo una
estructura organizacional funcional asi: Administrativa, Técnica o de Produccion Operativa
Comercial, esta ultima se basa en compra de leche como materia prima y venta del producto
terminado. Manejando un plan practico basandose en una estructura organizacional teniendo

como base Unidades Estratégicas (U.E.) donde cada una de ellas se tiene como fundamento el



desarrollo productivo de la cooperativa entre ellas encontramos:

U.E. SERVICIO Y DESARROLLO COOPERATIVO: mejoramiento de la calidad de
leche, asistencia técnica, servicios de: Mantenimiento de tanques, servicio de calidad de
las fincas proveedoras.

U.E. LACTEA BEBIDA: A es la encargada de todos los procesos de produccion y
comercializacion de los lacteos y derivados.

U.E. INSUMOS AGROPECUARIQOS, Plantas de: esta se encarga de las cadenas de
Almacenes Agropecuarios, fincas, concentrados, sales y Fertilizantes.

U.E. PRODUCCION PRIMARIA: se encarga de los Asociados Productores, fincas
proveedoras de leche y carne, haciendo parte de la estructura organizacional de
COLANTA.

U.E. CARNICA (FRIGO COLANTA): esta se encarga de todos los productos carnicos

y sus derivados.(Colanta, 2013.)
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llustracion 3: mapa de procesos

Fuente: Documentos Cooperativa Colanta

2. DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO.

Las labores de la presente practica profesional son realizadas en la planta de la cooperativa
Colanta ubicada en el municipio de Planeta Rica — Cordoba, en dicha practica se fue asignada el
area de buenas préacticas de manufactura, bajo el cargo de auxiliar del area, este rol fue asignado
por la jefa de la planta la ingeniera Yolima Agamez Acosta. Para tal desempefio fueron asignadas

las siguientes funciones:



e Realizar inspeccidn de acuerdo con los formato de limpieza y desinfeccidn de las areas de
produccion.

e Verificar el cumplimiento de los aseos aplicados en los diferentes procesos.

e Informar a la supervisora del area de BPM de los hallazgos identificados por mal
procedimiento de los aseos.

e Realizar inspeccion de manipuladores para verificar que cumplen con la normativa de cada
area de procesos.

o Identificar y evaluar los posibles riesgos de peligro en las areas asignadas que puedan generar
riesgos a la inocuidad de los alimentos procesados en la planta.

e Cumplir con las demas funciones asignadas por mi jefe inmediato de acordes al cargo y

referidas al direccionamiento estrateégico de la cooperativa.

Cabe afadir que en una empresa que se dedica a la produccion alimentaria el area de Buenas
Practicas de Manufactura es la columna vertebral y bajo la que deben estar cimentados todos los
procesos internos que requieran el manejo de su produccién. La cooperativa Colanta se
compromete a cumplir con todas las leyes, decretos, resoluciones y demas normas que sean
publicadas por el gobierno nacional, por medio del Ministerio de Salud y Proteccion Social, con

el fin de que estas sean implementadas y ejecutadas.

3. DIAGNOSTICO

A partir del dia 21 de agosto del afio 2019 se empezaron a desarrollar las funciones asignadas

como auxiliar del area de BPM en la cooperativa Colanta, una de las funciones fundamentales



que se debian cumplir dentro de este rol era la de realizar las inspecciones de salubridad debidas
a las &reas productivas de la planta y sus trabajadores para verificar que en efecto si se estaban

siguiendo los protocolos y acatando la normativa de las BPM.

Se inspeccionaron todas las areas correspondientes a la unidad de alimentos: bodega de
almacenamiento, laboratorio, areas de empaque y areas de produccion, teniendo en cuenta los

siguientes aspectos:

* Instalaciones fisicas.

* Instalaciones sanitarias.

* Personal manipulador.

* Condiciones de proceso y fabricacion.

* Aseguramiento y control de la calidad

Luego de la implementacion de estas acciones y debido a anomalias detectadas en algunas
muestras de los procesos de salubridad, de la mano con la supervisora del area de BPM se lleg6
a la conclusion que era necesario llevar a cabo una validacion de las sustancias quimicas (Bl-
QUAT y TITAN) utilizadas en el proceso de esterilizacién general de las areas productivas de la
planta, con el fin de aprobar el correcto cumplimiento de los protocolos creados en pro de
mantener las areas productivas libres de cualquier agente externo potencialmente peligroso para

la calidad de los productos alimentarios creados en dichas areas.

Después de analizar la situacion inicial en la que se encontraba la empresa se procede a revisar



los planes, procedimientos, instructivos y formatos existentes en la unidad de alimentos para
verificar si se cumple con los requisitos o0 si es necesario hacer modificaciones, para asi
comprobar de acuerdo como lo establece en el capitulo 111 (personal manipulador de alimentos ),
con el articulo 15 (practicas higiénicas y medidas de proteccion) y capitulo IV (Requisitos
higiénicos de fabricacion), con los articulos 19 (operaciones de fabricacion) y articulo 20
(prevencion de la contaminacion cruzada ) Del Decreto 3075 de 1997 de buenas practicas de
manufactura . También se evidencia que la empresa lleva un registro diario, documentando la
preparacion de las sustancias quimicas, debido a esta informacién podriamos dar seguimiento de
la duracion de las sustancias realizando un monitoreo cada hora y asi verificar mediante un
muestreo (enviado al laboratorio de microbiologia) si se mantenia la accion desinfectante de
dichos productos durante 8 horas seguidas y poder realizar una curva de conductividad para notar
si hay o no variacién significativa, comprobando su duracion al momento de estar en contacto
con el medio ambiente. Con estos analisis se podia llegara a una conclusion con respecto a la
hipdtesis de que las sustancias implementada en el proceso de aseo esta o no siendo la dptima

para la realizacion de tal labor.

Para la cooperativa Colanta en muy importante contar con un proceso de desinfeccion en cada
area, ya que son sitios de alto riesgo debido a que se estan procesando productos para el consumo
humano, por ende, esta empresa debe de estar prevenida ante cualquier eventualidad por mas
pequefia que esta parezca, teniendo un plan para atender de manera inmediata la situacion que se
presente. Por tal razon la cooperativa Colanta hace seguimiento minucioso al momento de la
realizacion de los aseos y que las sustancias estén preparadas a la cantidad adecuada para que asi

no afecte el proceso de desinfeccion en las areas, ni la salud del trabajador.



En Colombia a partir de la ley 09 de 1979 “Por la cual se dictan Medidas Sanitarias” se empieza
a hablar de emergencias y la prevencion de estas. Esto se basa en el Sistema de anélisis de
peligros y puntos criticos (Hazard Analysis Critical Control Point, HACCP), ya que es un
sistema preventivo de control, que utiliza el monitoreo para controlar las fuentes potenciales o
puntos criticos de contaminacion en cualquier parte del proceso de produccién, de mano con la
resolucion 2674 de 2013 de buenas practicas de manufactura, establecer los requisitos sanitarios
que se deben cumplir como personas naturales o juridicas que ejecutan actividades de
fabricacion, preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion

de alimentos y materias primas .

Todos estos requisitos deben cumplir con permiso o registro sanitario de los alimentos, segun el
riesgo en salud puablica, ya que estos se basan en la proteccion la vida y la salud de todos los
consumidores, haciendo un pleno desarrollo y aplicacion de la norma BPM dejando asi
herramientas solidas para que la empresa a largo plazo desarrolle el sistema HACCP. (Ministerio

de salud y proteccion social 2002).

4. OBJETIVOS

4.1 Objetivo General

Validar los procedimientos para las buenas préacticas de manufactura de las sustancias quimicas

de desinfeccion utilizadas en las areas de produccién de la planta en la Cooperativa Colanta,



cumpliendo con el decreto 3075 de 1997 de Buenas Précticas de Manufactura, con el fin de

mantener una alta calidad en sus productos.

4.2 Objetivos Especificos

Identificar la normatividad vigente emitida por el ministerio de salud y proteccién social
para establecer los requisitos sanitarios que debe cumplir una planta de alimentos, con el
objetivo de verificar su cumplimiento y los posibles puntos criticos de las areas que
puedan afectar la produccion, con el fin de analizar su riesgo de contaminacion en el

producto.

Hacer seguimiento al formato de limpieza y desinfeccion de las areas de produccion con

el fin de poder identificar las fallas en las areas y personal.

Realizar muestreo microbioldgico antes y después de realizar la limpieza y desinfeccion

de las areas de produccion para identificar los puntos criticos de la contaminacion.

Controlar la conductividad de las sustancias quimicas preparada con el objetivo de

validar su estabilidad.

5. MARCO DE REFERENCIA



A continuacién, se busca presentar los conceptos relevantes que se abarcan al momento de
implementar las buenas practicas de manufactura (BPM) enfocado en la empresa productora de

lacteos y derivados (Colanta).

Para unas buenas practicas de manufactura se utiliza un sistema para la obtencion de alimentos
seguros, basandonos en la normativa establecidas, esta establece que los procesos de produccion,
envasado y manipulacion de alimentos, disminuya al maximo los peligros y riesgos asociados
con la contaminacién. Siendo una herramienta principal para las empresas productoras de

alimentos.

Los temas mas importantes a desarrollar en el BPM son:

Control de calidad en el proceso.

Requisitos para el personal Manipulador del alimento.

Gestion frente a la contaminacion Cruzada.

Analisis de Edificaciones e instalaciones.

Requisitos para equipos y Utensilios.

5.1.Marco Teodrico

5.1.1. Buenas Précticas de Manufactura o (BPM)

Es el sistema que establece las normas que se deben de gestionar para evitar la contaminacion



en las areas de manipulacién de alimentos, en el proceso de produccién, empaque Yy distribucion

de una empresa ya sea de alimentos o medicamentos.

Este sistema es requerido por la comision internacional del Codex Alimentarius, en Colombia, a
través del decreto 3075 de 1997 de buenas précticas de manufactura, pide que toda empresa
productora de alimentos, este obliga a adoptar herramientas para asegurar la inocuidad del
producto generando confianza y garantia de ellos, siendo este uno sistema de apoyo para otros

sistemas de calidad como el sistema de analisis de riesgo y puntos criticos de HACCP.

A continuacion, se hara una detallada sintesis de los puntos mas relevantes a tener en cuenta en

el sistema de BPM:

5.1.2. Edificacioén e instalaciones.

Toda edificacion debe estar disefiada y construida de manera no permita la entra de polvo, que
proteja el ambiente de produccién, de lluvias u otros contaminantes como el ingreso y refugio de
plagas. También debe estar disefiada de manera que facilite su limpieza y desinfeccion segun lo
establecido en la norma, todos los alrededores de las areas de produccion deben estar libre de
acumulacion de basura, estancamiento de aguas, los pisos deben ser de material que no genere
suciedad o contaminantes toxicos, no absorbentes, no deslizantes, impermeables con un acabado

libre de grietas ya que esto dificultaria el proceso de limpieza y desinfeccién

5.1.3. Disposicion de residuos sélidos.



Todos los residuos solidos deben ser removidos constantemente de las areas de produccion para

evitar la generacion de malos olores, y que estos se hagan refugio de plagas.

5.1.4. Instalaciones sanitarias

Se deben instalar lavamanos en todas las areas requeridas estos deben ser de accionamiento no
manual para asi garantizar la higiene del personal manipulador, todos estos sitios deben estar
dotados de jabdn, papeleras, toallas desechables o equipo automatico para el secado de las

manos.

5.1.5. Equiposy utensilios

Toda superficie que entre en contacto con los alimentos debe ser de facil acceso teniendo como
fin su facil desmontaje para una optima limpieza e inspeccion, cada mesa 0 meson debe ser de

superficie lisa, construida con material resistente, con borde, impermeable y lavable.

5.1.6. Personal manipulador de alimento.

A cada personal manipulador se le debe realizar un chequeo médico antes de entrar a trabajar
donde certifique sus 6ptimas condiciones para laborar en la empresa, también la empresa puede
exigir un certificad cada vez que lo vea necesario o si el trabajador se ausencia del trabajo por

motivos de alguna infeccién.



Todo personal manipulador de una empresa de alimentos debe cumplir con los siguientes
requisitos: manejar ufias cortas a la altura de la yema de los dedos limpias y sin esmalte, si tiene
el cabello largo mantener dentro de la cofia o gorro debe lavar constantemente, afeitarse
diariamente, no usar perfume, dejar en el vestier lo que es reloj, anillo, pulseras, aros, cadenas o
cualquier elemento que pueda ser gen contaminante. Utilizar vestimenta de color claro para hacer

mas visible su limpieza

5.1.7. Gestion en la operacion de fabricacién

En cada proceso de fabricacion se debe manejar los controles fisicos, quimicos,
microbioldgicos y organolépticos en cada punto critico del proceso de fabricacion para prevenir
cualquier tipo de contaminacion en el producto evitando asi el rapido crecimiento microbiano,
todos los procesos deben ser supervisados continuamente para evitar contaminantes, los
productos que sean devuelto por defecto de fabricacion no debe ser reprocesado ni corregido

bajo ningun argumento.

5.1.8. Gestidén frente a la contaminacion cruzada.

Todo personal manipulador de materia prima o producto debe evitar entrar en contacto con
otras areas u otro producto, hasta que cumpla con la debida precaucion higiénica y medida de
proteccion. De tal manera que todo equipo o utensilio utilizad en una area de proceso se debe

limpiar y desinfectar.



5.1.9. Saneamiento.

Toda empresa de alimentos debe contar con tres programas desarrollados y documentados;
programa de control de plagas, de limpieza y desinfeccion y de desechos solidos, todos estos
procedimientos se deben tener por escritos de como de va a ejecutar la operacion para estos tres

programas. (Ministerio de salud y proteccion socila, 1997).

5.2. Marco Conceptual

El sistema de buenas practicas de manufacturas es una herramienta utilizada para analizar y
controlar los procesos dentro de las industrias de alimento, todo este sistema abarca personas,

proveedores, clientes y socios.

Debido a que si se presenta alguna infeccion en los alimentos con alguna bacteria, paracito o
virus esto podria ser muy peligroso para la salud publica mundial. Por esta razdn cada etapa de
la produccién y manipulacion de alimento debe ser de manera higiénica al momento de realizar

estas actividades.

El efecto del crecimiento de las industrias de alimentos a nivel internacional ha aumentado la

propagacion de los microorganismos con lo que se aumenta el riego en las personas ya que hoy



en dia los consumidores por motivos de su rutina tienen que optar por comer en restaurante o
productos ya preparados aumentado el riesgo de contraer enfermedades si no cuenta con
productos inocuos. Hoy en dia cada pais se preocupa mas por desarrolla productos de mas alta
calidad para para ser lider en el mercado, las autoridades sanitarias se encargan de regular la

materia prima al momento de producir alimentos.

Debemos saber que las bacterias necesitan cuatro aspectos para sobre vivir en el ambiente los
Cuales son: alimento, calor, humedad y tiempo, por eso todo alimento que se pueda tratar a una
temperatura mayor de 70C°causa la muerte de estas bacterias y cuando se tiene a una
temperatura baja no se permitira su reproduccion, por eso hoy en dia las empresa deben estar
méas comprometida a entregar productos inocuos , seguros Yy confiables para el consumo

humano que estén higiénicamente y no causen dafios en la salud.

Toda empresa debe mantener estandarizado los procesos de limpieza y desinfeccién dando
seguimiento a cada proceso por medio del sistema de HACCP y BPM dando asi productos
inocuos y de muy alta calidad, para esto los utensilios de trabajo debe ser limpios y libres de
bacteria manejando asi un plan de limpieza y desinfeccion para las areas mas expuesta de una
planta como lo son las maquinas paredes, pisos y bafios evitando asi la contaminacién de la

materia prima y por ende los productos

La implementacién de esta norma se realiza para obtener confiabilidad con los productos

teniendo como principal objetivo:



e Proteger la salud del consumido
e Tener un control higiénico en las areas de trabajo
e Mantener esterilizados los utensilios de limpieza y desinfeccion

e Garantizar la produccion de alimentos seguro e inocuos.

5.3. Marco legal.

Las buenas practicas de manufactura estan reguladas por el decreto 3075 del 1997 y vigilada
por el instituto nacional de vigilancia de medicamentos y alimento (INVIMA). Este decreto fue
disefiado por el ministerio de salud regulando la elaboracion inocua de los alimentos, teniendo
como objetivo proteger la salud de los consumidores, este decreto se encuentra reglamentado por
la ley 9 de 1979 segun su articulo 1° donde se enfoca que la salud es un bien de interés publico
que regula todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por el consumo de

alimentos.

La resolucién 2674 del 2013 es la actualizacion de algunos parametros del decreto 3075 del

1997 teniendo en cuenta también el decreto 60 del 2002que promover la aplicacion del sistema

de andlisis de peligros y puntos de control critico basandose en los articulos 4, 5,6 y 7.

6. ACTIVIDADES PROGRAMADAS

En conjunto con la supervisora de BPM se elabord el cronograma de actividades en donde

quedaron estipuladas las fechas para la realizacion de los compromisos encargados en el area,



estos consisten en:

Tabla 1: cronograma de actividades semanales




7. ACTIVIDADES DESARROLLADAS.

7.1. Realizar inspeccién en cada area de la empresa e identificar puntos criticos.

Durante el desarrollo de la practica se hicieron 2 semanas seguidas de importantes revisiones
internasen en las areas de produccion, en donde se evaluaron los aspectos del diagnostico previo,
Ilevando asi, un seguimiento de todas las mejoras que estaba teniendo en la cooperativa Colanta
y también detectando cada nueva falla que aparecia para poder hacer el respectivo control,

evaluando las instalaciones, los manipuladores, los procedimientos y demas aspectos.

En dichas revisiones se realiza un perfil higiénico sanitario, se determinan los puntos criticos, se
realiza una orden de trabajo y se asigna una persona responsable de darle solucién a cada una de
ellas, igualmente, se establece un plazo maximo para su cumplimiento. Posteriormente se
presenta el informe a los supervisores encargados en cada area dandoles a conocer sus

responsabilidades. (Ver Anexo Digital 1: seguimiento de puntos criticos, CD).

7.2. Monitorear y verificar las actividades de limpieza y desinfeccién de las areas al

finalizar la produccion.

Se lleva a cabo una inspeccion visual, acompafiando a los operarios en el momento de realizar
sus aseos para monitorear si siguen los pasos del formato limpieza y desinfeccion. Verificar que

el aseo de cada una de las areas esté realizado de la manera adecuada y al finalizar cada proceso.



(Ver Anexo Digital 3: limpieza y desinfeccion, CD).

Para dar liberacion de la linea de proceso el supervisor debe esperar la orden directa de
laboratorio de microbiologia después de haber hecho su inspeccidn rutinaria después de cada

aseo, cumpliendo los métodos utilizados y si se ajusta a las directrices internas de la empresa.

Seguidamente se muestra cada una de las imagenes en el acompafiamiento de todas las areas al
momento de realizar su aseo siguiendo el procedimiento indicado del formato de limpieza y
desinfeccion, verificado también que se usen los utensilios de aseo correspondiente en cada area.

(Ver Anexo Digital 3: limpieza y desinfeccion, CD).

Tabla 2: Acompafiamiento de aseo en diferentes areas

DESCRIPCION EVIDENCIAS FOTOGRAFICA

Acompafiamiento de aseo el
area de mantequilla: se debe
verificar el lavado total de
pisos y paredes en el area con

el color de utensilio

correspondiente.

Acompafiamiento en el aseo




DESCRIPCION

EVIDENCIAS FOTOGRAFICA

en el area de pulverizacion:
verificar el correcto lavado de
los pisos, paredes, mesones y
tanques del area, con el color

de utensilio correspondiente.

Acompafiamiento de aseo area
de pasteurizacion: verificar el
correcto lavado de los pisos,
paredes, mesones Yy rejillas, con
el color de utensilio

correspondiente.




7.3.Realizar muestras de microorganismos en compafiia de personal del &rea de

microbiologia en todos los puntos criticos observados de las areas.

Una vez identificado los puntos criticos y después de haber realizado un informe para los
supervisor de las areas se llevo a cabo la toma de muestras antes de iniciar el aseo y al finalizarlo
en compafiia de la bacteri6loga del area de microbiologia para asi verificar si en esa zona se
encuentra microorganismos que puedan afectar la inocuidad del producto, de tal manera que se
pueda tener una medida de control, y poder decir si las sustancias quimicas no estan haciendo la
desinfeccion correcta, los operarios no estan realizando de manera adecuada el aseo o los
operarios estan teniendo una mala manipulacion de los alimento. Resultado (Ver Anexo Digital

2: validacion de sustancias quimicas en los puntos criticos, CD).

lustracion 4: Evidencia de toma de frotis por laboratorio de microbiologia.



lustracién 5: Evidencia de toma de frotis por laboratorio de microbiologia.

7.4. Tomar muestras de conductividad para las sustancias quimicas BIQUAT y

TITAN

Se hace un muestreo diario durante 1 semanas consecutivas para cada desinfectante en las que se
toma una pequefia cantidad de solucién de todas las areas productivas, cada hora después de su
preparacion y asi observar su variacion pudiendo notar si su variacion era significativa, para asi
llegar a transformar estas muestras en datos cuantitativos tomando desde 1 ml hasta 10 mly poder
realizar una curva de conductividad que verifique su cumplimiento. La conductividad de una
solucion es una indicacion de la cantidad de iones contenida en ella.

El multiparametro es un medidor que se utiliza para monitorear la calidad del agua midiendo
principalmente los parametros quimicos, fisicos, pH, temperatura, conductividad, entre otros
teniendo en cuenta que este medidor se usa en muestras tomadas del campo. (ver anexo 2,

muestra de conductividad tomada cada hora, pagina 53).

>[w 1<



e

llustracion 6: evidencia de toma de muestra de la conductividad de las sustancias.

llustracion 7: multiparametro

7.5.Realizar curvas de conductividad de los desinfectantes.

Se toman los datos cuantitativos obtenidos del punto anterior y se agregan en una tabla en Excel
para que nos muestre la curva y verificar si se encuentran en el rango de validacién. Como
resultado se pudo notar que durante las muestras tomadas cada hora los resultados no arrojan
variacion significativa lo cual quiere indicaria que dichos productos mantienen su efectividad

antibacteriana durante 8 horas seguidas. (Ver Anexo Digital 5: curvas de conductividad, CD)
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7.6. Validacion de desinfeccion de manos de los operarios al momento de entrar al

area de proceso muestras por el personal de laboratorio de microbiologia

Durante las revisiones rutinarias que se desarrollaron en las areas de trabajo se realizaba un
frotis al personal escogidas al azar dentro de las areas de produccién, esto se hacia para poder

monitorear el correcto lavado de manos al momento de ingresar con el fin que con estas muestras



el laboratorio de microbiologia pudiera realizar una medicion de agentes contaminantes externos
que podrian influir en la calidad del producto y relacionarlas de manera cuantitativa. (Ver Anexo

Digital 2: validacién de sustancias quimicas en los puntos criticos, CD).
7.7. Realizar inspeccion de manipuladores semanal.
Una vez a la semana se realiza inspeccion de manipuladores para rectificar que estén
cumpliendo con las politicas de la empresa, en esta inspeccion se evalla con los siguientes items
muy importantes al momento de medir la higiene de cada uno de los operarios de las areas

productivas, entre ellos encontramos: (ver anexo 1 inspeccion de manipuladores, pagina 51)

Tabla 3: item para el cumplimiento de manipuladores.

ITEM A SITUACION SITUACION

EVIDENCIA

INSPECCIONAR CORRECTA

INCORRECTA FOTOGRAFICA

Gorro limpio y

bien puesto.




ITEMA

INSPECCIONAR

SITUACION

CORRECTA

SITUACION EVIDENCIA

INCORRECTA FOTOGRAFICA

Uniforme

limpio y marcado

El trabajador se
encuentra con el
uniforme limpio
y marcado con
el logo de la

empresa.

Usar

EPP

establecido para el

area

que realiza su

trabajo.




ITEMA

INSPECCIONAR

SITUACION

CORRECTA

Botas limpias y en

perfecto estado.

Afeitado completo

El  trabajador

SITUACION

INCORRECTA

EVIDENCIA

FOTOGRAFICA

(hombres). como Se puede
observar se
encuentra  con
afeitado
completo. -
Ausencia de | La trabajadora
maquillaje se encuentra sin
(mujeres). maquillaje en su
area de trabajo
Unas cortas,

limpias 'y sin

esmalte.




ITEM A SITUACION SITUACION EVIDENCIA

INSPECCIONAR CORRECTA INCORRECTA FOTOGRAFICA

Sin afecciones en

la piel.

No usar accesorios

(joyas o celulares).

No masticar

cualquier objeto o




ITEM A

INSPECCIONAR

producto.

Usar sistemas de
sujecion de lentes
en caso de que

aplique.

SITUACION

CORRECTA

SITUACION

INCORRECTA

EVIDENCIA

FOTOGRAFICA




ITEM A SITUACION SITUACION EVIDENCIA

INSPECCIONAR CORRECTA INCORRECTA FOTOGRAFICA

inspecciéon  de

forma visual.

8. APORTES DEL ESTUDIANTE A LA EMPRESA

Al iniciar el proceso practica profesional en la empresa Colanta, fui asignado al area de BPM
como asistente; para verificar la documentacion de la normativa que rige las buenas practicas de
manufactura dentro de la empresa, basandome en esta normativa al momento de realizar las
primeras funciones asignadas del cargo (monitoreo del aseo a las areas productivas e inspeccion
de los manipuladores) se detectaron algunas anomalias en la parte higiénica de las areas de

trabajo.

El laboratorio de microbiologia presento un reporte con el que se informaba que al acabar los
procesos en las areas productivas se encontraba presencia de bacterias, esto conllevo
conjuntamente a la generacion de hipotesis con la supervisora a cargo del area de BPM de la
planta sobre los posibles agentes causales del problema, donde las hipdtesis con mayor peso
fueron: i) la eficiencia de los productos de aseo no es suficiente para la desinfeccion de areas de
los procesos de la planta. ii) los manipuladores no manejan procesos de higiene personal
adecuada para el trabajo realizado. Para verificar si estas hipdtesis podrian ser veridicas se
realizaron dos acciones en pro de detectar cual era la falencia que estaba arrojando estos datos de

contaminacién por agente externo dentro de las areas productiva, primero se realizd una




validacion de las sustancias quimicas, pero al tomar las muestras después de cada aseo se
verificd que las areas se encontraban 100% esterilizadas lo que quiere decir que la contaminacion

se da por un agente ajeno a la primera hipdtesis planteada.

También se pudo descartar a los operarios, ya que se validé que cumplieran con las normas de
higiene personal requeridas para las areas productivas de esta manera se pudo decir que la
presencia de bacterias no se debe a los manipuladores, ni a la falta de eficacia de las sustancias
quimicas con la que desarrollan los aseos, ya que, como se resalté en el punto anterior las

sustancias no tienen variacion significativa y se mantienen en el rango.

Se realizo el seguimiento de BPM de una manera muy frecuente a los equipos, a las areas y a
los operadores dando un diagnostico, con el fin de convencer a los supervisores y a los
operadores de que las sustancias se estaban cumpliendo con la desinfeccion total del area,

establecida por el decreto 3075 de 1997 de buenas préacticas de manufactura BPM.

Se cre6 compromiso por parte de los operarios y supervisores a realizar este instructivo paso a

paso, para mantener y continuar con la implementacion de las buenas préacticas de manufactura.

Ademas, se elaboré el elabord una lista de chequeo de limpieza y desinfeccion de las areas
basdndose en decreto 3075/97 de BPM y la Resolucion 2674/2013 de buenas practicas de
manufactura . (Ver Anexo Digital 4: lista de chequeo de verificacién y seguimiento del plan

de limpieza y desinfeccion, CD).



9. CONCLUSIONES

La documentacidn manejada por la cooperativa Colanta de sus diferentes procedimientos,
manuales, instructivos, planes de contingencia e inspecciones fueron la base para el comienzo de
esta investigacion, ayudando con los posibles planes y metodologia de accién frete a la dificultad

detectada.

Durante el transcurso de las jornadas se evidenciaron grandes avances en la concientizacion del al
uso de personal en cuanto los elementos de proteccion personal, la presentacion personal diaria, la
realizacion de los aseos y la manipulacion de los alimentos acogiéndose a lo consignado en la
norma 3075 del 1997. Logrando con esto un mayor compromiso e inclusion del personal en los
asuntos de calidad de los procesos productivos de la empresa debido a que a los operarios se les
brinda mayor participacion, ya que se les comenzaron a delegar mayores responsabilidades. Muchos
de ellos de forma voluntaria ahora realizan registros de limpieza y desinfeccion, verificacion de
presencia de plagas, entre otros. Convirtiéndose en piezas fundamentales en el proceso de buenas
practicas de manufactura quedando demostrado que con esta campafia se fortalecio el sentido de

pertenencia y los valores corporativos.

Un aspecto positivo de este proceso fue que se logré un objetivo de identificar el ende
contaminante al finalizar los procesos, dando respuesta que la contaminacién viene por agentes
externos (personal de mantenimiento), debido a que este personal se mantiene en arreglos
constantes por toda la planta. Puesto a esto se dio una solucion asignar las tareas de mantenimiento

de las areas de produccién solo a un personal en especifico para que asi no hubiera contaminacion



cruza, ni riesgos de nuevos brotes bacterianos que puedan comprometer la calidad del producto,
pese a haber teniendo esta dificultad la cooperativa Colanta sigue brindando un servicio con una

calidad superior en la produccion alimentaria para sus clientes.

10. RECOMENDACIONES.

e Realizar seguimiento continuo en las &reas al momento de realizar el aseo llevando registro
de ellos.

e Seguir con las auditorias internas para fortalecer los conocimientos de los trabajadores con
respecto al tema.

e Capacitar a todo personal nuevo al momento de ingresar en la planta sobre los temas
especificos del area de alimentos.

e Seguir realizando las semanas de choque para evitar la adaptacion de los microrganismos.
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ANEXOS

ANEXO 1: Inspecciones De Manipuladores - Formatos De Manupuladores Diligenciados







ANEXO 2: muestra de conductividad tomada cada hora
Fecha Muestra Lugar Hora Sustancia Concentracion
9/9/2019 M1 sl ent_l?da (o= E:10:00AM BI-QUAT 289
pasterizada
9/9/2019 mM2 Bocae s ent.rada (5202 S:10:00 AM BI-QUAT ZB7
pasterizada
Pozuelo entrada leche
9/9/2019 M3 _ 10-10-00 A M BI-QUAT 285
pasterizada
Pozuelo entrada leche
9/9/2019 M4 . 11:10:-00 AM BI-QUAT 283
pasterizada
Pozuelo entrada leche
9/9/2019 MS _ 12:10-00 PM BI-QUAT 283
pasterizada
Pozuelo entrada leche
9/9/2019 MBe . 1:10:00 PM1 BI-QUAT B2
pasterizada
Pozuelo entrada leche
o/9/2019 M7 _ 2:10-:00 PM BI-QUAT 282
pasterizada
P 1 tradalech
9/9/2019 M8 oD S osEa scs 3:10:00 PM BI-QUAT =1
pasterizada
9/9/2019 M1 R e 8:15:00 AM BI-QUAT 274
empaque
Pozuelo entrada asalade
9/9/2019 M2 9:15:00AM BI-QUAT Z75
empagque
9/9/2019 M3 Pozuelo entrada asalade | ,, 15:00aMm BI-QUAT 275
empagque
Pozuelo entrada asalade
9/9/2019 Ma 11:15:-00 AM BI-QUAT 74
empague
Po 1 trada lad
9/9/2019 MS zuelo entrada asalace | 15.15-00PM BI-QUAT 275
empagque
Pozuelo entrada asalade
9/9/2019 MBe 1:15:-:00 PM BI-QUAT 74
empague
Pozuelo entrada asalade
9/9/2019 M7 2:15-00 PM BI-QUAT 73
empaque
Pozuelo entrada asalade
9/9/2019 M3 3:15:00 PM BI-QUAT 72
empaque
Tanque de inmersion
9/9/2019 M1 S v B8:20:00AM BI-QUAT 265
9/9/2019 M2 R S 9:20:00AM BI-QUAT 265
saldn pasterizador B
Tanque de inmersion
9/9/2019 M3 e - 10:20-00 AM BI-QUAT 266
Tanque de inmersion
9/9/2019 mMa calén pasteri o 11:20-:00 AM BI-QUAT 265
Tanque de inmersion
9/9/2019 MS T 12:20-00PM BI-QUAT 264
Tanque de inmersion
9/9/2019 Me - = 1:20:00 PM BI-QUAT 64
)/ salon pasterizador
Tanque de inmersion
= P -
9/9/2019 M7 T 2:20-00 PM BI-QUAT %3
Tanque de inmersion
9/9/2019 ME = _ 3:20-:00 PM Bl-QUAT 263
/S, salon pasterizador
Tanque de preparacion —
9/9/2019 M1 e 8:25:00AM BI-QUAT 56
Tanque de preparacion
o/9/2019 M2 l:|u' + ? 9:25:00AM BI-QUAT 56
sal6n pasterizador
9/9/2019 M3 Dl e 10:25:00AM BI-QUAT 5
/3 salén pasterizador T
T ==
9/9/2019 nM4a anqu'e ae pre?arzcmn 11:25-:00AM BI-QUAT x4
sal6n pasterizador
Ta d io
9/9/2019 Ms i o it 12:25:00 PM BI-QUAT 3
sal6n pasterizador
T ==
9/9/2019 M6 ANANE A Preparacian 1:25:00 PM BI-QUAT =3
sal6n pasterizador
Ta d cid
9/9/2019 M7 LRSS e s 2:25:00 PM BI-QUAT 21
salon pasterizador
T =
9/9/2019 Ms e 3:25:00 PM BI-QUAT 250
salon pasterizador




Fecha Muestra Lugar Hora Sustancia Concentracion
P | ntrada lech
0/23/2019 A1 grusio entrads leche E-10-00 AM Titan 15% 290
pasterizada
Pozuelo entrada leche .
9,/23/2019 M2 i 9:10-00 AR Titan 15 290
pasterizada
P | ntrada lech
0/23/2019 (E! prusloentrata leche 10:10:004M0 | Titan 159 280
pasterizada
P | ntrada lech
0/23/2019 RS pzusioentrada leche 11:10:00 40 |  Titan 159 280
pasterizada
Pozueloentrada leche .
9,/23/2019 MS . 12:10-00PM Titan 153 287
pasterizada
Pozuelo entrada leche .
9,/23/2019 MB . 1-10-00 P Titan 153 287
pasterizada
9/23/2012 P7 Srhlsislamen seis 2-10-00 PM Titan 158% 286
pasterizada
P | ntrada lech
5/23/2019 M= prusloEntrads leche 3-10:00 P Titan 15% 286
pasterizada
Pozuelo entrada a sala de .
9,/23/2019 ML B8:15:00 ARl Titan 15 279
empagque
Pozuelo entrada a =ala de .
9,/23/2019 M2 Q:-15:-00 AR Titan 1535 279
empagque
Pozuelo entrada a =ala de :
9/23/2019 M3 101500 &AM Titan 15 275
empagque
Pozuelo entrada a sala de .
9,/23/2019 Mg 11:15:-00 A M Titan 1535 275
empagque
Pozuelo entrada a sala de .
9,/23/2019 M5 12-15-00PM Titan 153 275
empagque
Pozuelo entrada a sala de :
9,/23/2019 MG 1:15-00 P Titan 1535 274
empagque
Pozuelo entrada a =ala de :
8,/23/2019 M7 2:15:00 PM Titan 158 274
empagque
Pozuelo entrada a =ala de :
9/23/2019 B 3:15:00 P Titan 15 273
empagque
Tanque de inmersidn )
9,23/2019 ML . : B:20-00 AM Titan 153 267
zaldn pasterizador
T dei it
9/23/2019 M2 P 9:20-00 AM Titan 15% 267
=salan pasterizador
/23,2012 M3 TElrisesliasein 10- 20-00 A M Titan 158 267
=aldn pasterizador
Tangue de inmersign _
9,/23/2019 M . : 171-20-00 &AM Titan 153 265
=salan pasterizador
Tanque de inmersign .
9,23/2019 MS . . 12:20-:00PM Titan 15 264
zalan pasterizador
T dei it
o/23/2019 G i 1:20:00 PM Titan 159 265
zaldn pasterizador
T dei it
o/23/2019 M7 ELI SIS TSR 2:20:00 PM Titan 15% 264
=alan pasterizador
Tanque de inmersion .
9,/23/2019 M . : 3:20-00 PM Titan 153 263
zaldn pasterizador
T d s
9/23/2019 L S o St B-25-00 AM Titan 15% 259
salan pasterizador
92342019 Mz e 9:25-00 AM Titan 15% 259
zaldn pasterizador
T d 5
9/23/2019 M3 LIS (03 rSrelE i 10:25:00AM |  Titan 155 756
salan pasterizador
Tangue de preparaci on )
9,/23/2019 Mg . i 11:25:00 AM Titan 15 255
zaldn pasterizador
T d 5
0/23/2019 S P 12:25:00PM Titan 159 255
zaldn pasterizador
T d s
0/23/2019 G . 1:25:00 PM Titan 159% 254
salan pasterizador
Tanque de preparacion :
9,/23/2019 MAT . i 2:25:00 PM Titan 153 254
zaldn pasterizador
Tangque de preparaci on .
9,/23/2019 M2 32500 PM Titan 153 253

salan pasterizador




ANEXO 3: calibracion del multipardmetro
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