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1. INTRODUCCION

Hoy dia, las empresas de alimentos se enfrentan al reto de responder a las
tendencias actuales de consumo que se enfocan hacia los alimentos saludables,
seguros, con altos estandares de calidad y que cumplan con lo exigido en la
normativa vigente, por lo que poco a poco se ha ido tomando conciencia acerca de
la importancia y beneficios de aplicar las Buenas Practicas de Manufactura en su
totalidad, en torno a la fabricacion y manipulacion de los alimentos. De esta manera,
se disminuye la existencia de riesgos durante el proceso, que ocasionan la
alteraciéon o la contaminacion fisica, quimica o biolégica del alimento, protegiendo
la salud del consumidor, asi como la economia e integridad de la empresa y de sus
miembros; ganando la confianza de los clientes, aumentando la competitividad de
la empresa y constituyendo la base para la implementacién de sistemas de
aseguramiento de la inocuidad y calidad como HACCP y sistemas de gestion.

Por ello, y teniendo en cuenta que las pastas alimenticias son un producto
alimenticio altamente consumido en el mundo, en el pais y en la regién, es de
especial importancia el cumplimiento a cabalidad, por parte de las empresas, de las
Buenas Practicas de Manufactura establecidas en la Resolucion 2674 de 2013, lo
gue implica contar con las instalaciones fisicas adecuadas, llevar a cabo todas las
actividades de saneamiento basico para evitar la contaminacion de los alimentos,
mantener control sobre materias primas, insumos, producto en proceso y producto
terminado, contar con un personal capacitado, entre otros aspectos, todos ellos
apoyados por evidencia escrita clara y permanente que funcione como guia y
soporte en la toma de decisiones y en la solucién de problemas. Es asi como para
alcanzar la adecuada implementacion de las Buenas Préacticas de Manufactura en
la empresa de pastas alimenticias La Milanesa, La Siciliana y Bronco, se debe
contar con un manual escrito que contenga todos los procedimientos detallados, los
responsables y frecuencias para la limpieza y desinfeccién de superficies, el control
de calidad del agua, de materias primas e insumos, del proceso y del producto
terminado, el control de plagas, manejo de residuos sélidos, muestreo,
mantenimiento y calibracion de equipos, capacitacion y trazabilidad.

Teniendo en cuenta lo anterior, el objetivo del presente trabajo fue a partir de un
diagnéstico inicial, elaborar el manual de buenas practicas de Manufactura para la
empresa Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y Bronco’, Cucuta (N. de S.)
mediante el redisefio del plan de saneamiento existente y el disefio de los
programas complementarios.
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2. JUSTIFICACION

La pasta alimenticia es un alimento consumido en todo el mundo por su sabor,
conveniencia, bajo costo, versatilidad (Lezcano, 2013) y por sus propiedades
nutricionales (Zhang et al., 2013) al ser fuente importante de carbohidratos
complejos (Martinez, 2011) y tener un aporte bajo en grasa y sodio. Su consumo en
el mundo para el afio 2014 fue de aproximadamente 12 millones de toneladas, de
las cuales Colombia consumi6 231 mil toneladas, posicionandose como uno de los
15 primeros paises consumidores de pasta (International Pasta Organisation, 2014).
Por lo anterior, la industria de fabricacién de pastas alimenticias debe asumir un
compromiso con los consumidores (Benavides, 2002), que no solo se debe ver
reflejado en el desarrollo de productos que satisfagan las necesidades en cuanto a
calidad organoléptica, nutricional y de uso, sino también la calidad enfocada a la
seguridad del producto, es decir, a la garantia de que éste no ocasiona dafios a la
salud porque fue producido en condiciones sanitarias adecuadas. En Colombia,
estas practicas sanitarias son denominadas, en el marco de la resolucién 2674 de
2013, Buenas Practicas de Manufactura (BPM), cuyo cumplimiento es obligatorio
en todas las fabricas de alimentos y es vigilado por el Instituto Nacional de Vigilancia
de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) (Ministerio de Salud y Proteccién Social,
2013). Sin embargo, actualmente en el pais solo hay 88 establecimientos de
alimentos certificados en Buenas Practicas de Manufactura, y solo uno de ellos se
dedica a la fabricaciébn de pastas alimenticias (INVIMA, 2016), por lo que las
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) constituyen uno de los problemas
sanitarios mas comunes y de mayor impacto sobre la salud de las personas
(Instituto Nacional de Salud Grupo de Vigilancia y control de factores de riesgo
ambiental, 2011), cuya existencia se reporté en 11.120 casos en el pais para el afio
2015.

Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y Bronco’ es una empresa cucutefia con
una trayectoria de 25 afios en la fabricacion de pastas, que ha ido mejorando
gradualmente en el cumplimiento de las BPM, obteniendo como ultimo concepto
emitido por el INVIMA en el 2016, un favorable con observaciones, justificado
principalmente en fallas en el plan de saneamiento de la empresa tanto de forma
escrita como en la practica y en la inexistencia de programas y procedimientos
escritos sobre mantenimiento de equipos, calibracién de instrumentos de medicion,
muestreo, trazabilidad, capacitacion, proceso de elaboracion de pastas y control de
proveedores, de materias primas, insumos y producto terminado; lo que no le
permite estar certificado y gozar de los beneficios que éste hecho conlleva tanto en
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posicionamiento de la empresa, como en confianza del consumidor, competitividad,
implementacion de sistemas mas sofisticados de aseguramiento de la calidad y
ahorros econémicos al evitarse pérdidas de producto, o decomisos y sanciones por
parte del INVIMA, quien para el afio 2015, aplico sanciones en alimentos y bebidas
por un valor de $3.896.599.233, la mayor cifra en sanciones con respecto a otros
productos competencia de esta entidad, tales como medicamentos, dispositivos
meédicos y cosméticos (INVIMA, 2015).

En este orden de ideas, contar con un manual de Buenas Préacticas de Manufactura,
adecuadamente documentado e implementado en la empresa Pastas Alimenticias
La Milanesa, La Siciliana y Bronco, trae consigo la disminucion no solo de los
riesgos de contaminacion durante la fabricacion de las pastas alimenticias, sino
también, de los riesgos de accidentalidad, pérdidas de producto y de dafios en los
equipos durante la operatividad de los mismos por falta personal capacitado y
comprometido; de la ocurrencia de defectos en el producto por falta de control, de
perder la confianza de los consumidores, de hacer frente a posibles devoluciones
con incertidumbre acerca de las causas que originan el problema, entre muchos
otros riesgos que se logran disminuir.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar el manual de buenas practicas de Manufactura para la empresa Pastas
Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y Bronco’, Cucuta (N. de S.) con el fin de cumplir
la normatividad vigente y reducir los riesgos que pueden afectar la calidad e
inocuidad del alimento.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

3.2.1 Evaluar las condiciones higiénico-sanitarias iniciales de la empresa
Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y Bronco’, Cucuta (N. de S.).

3.2.2 Elaborar el manual de buenas practicas de Manufactura para la empresa
Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y Bronco’, Cucuta (N. de S.).

3.2.3 Capacitar al personal sobre el manual de Buenas Practicas de

Manufactura de la empresa Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, Siciliana y
Bronco’, Cucuta (N. de S.).
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4. MARCO REFERENCIAL

4.1 PASTAS ALIMENTICIAS ‘LA MILANESA, LA SICILIANAY BRONCO’

Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, La Siciliana y Bronco’ es una empresa dedicada
a la fabricacién de pastas alimenticias secas que se encuentra ubicada en la
avenida 6 No. 38-114 del Barrio San Gerardo, Via San Faustino en Cucuta, Norte
de Santander, y que fue constituida como Sociedad Limitada desde el 15 de agosto
de 1991. La empresa inicio labores de manera artesanal en una casa pequefia en
el Barrio Tasajero, contando con tan solo un operario y una extendedora. Alli
funciono durante cuatro afios, al cabo de los cuales la empresa habia crecido y se
hizo necesario su traslado a la actual planta fisica. Funcioné como Sociedad hasta
el 31 de diciembre de 2003 e inici6 como persona natural el 2 de enero de 2004.
Actualmente, la empresa cuenta con 26 personas en total, 7 en el area de
produccion, 5 en empacado, 4 en el area de despacho, 5 en ventas y distribucion,
1 en el &rea de mantenimiento y 4 en el area administrativa, lo que la clasifica como
una empresa pequefia (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013). Cuenta con
personal calificado para cada una de las actividades que se realizan dentro del
establecimiento, entre ellos 4 profesionales universitarios de las areas de ingenieria
y contabilidad.

La planta tiene una produccion diaria de 50 bultos de harina de 48 kilos cada uno,
para un total aproximado de 2400 kg/dia.

4.1.1 Productos

Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, La Siciliana y Bronco’ comercializa actualmente
31 productos, que varian entre si en cuanto a su forma, tamafio y formulacion. En
total ofrece 18 variedades de pasta en cuanto a su forma, de las cuales 15 son de
pasta corta y 3 de pasta larga, en formulacion corriente y/o al huevo.

La empresa fabrica pastas alimenticias bajo tres marcas distintas, que derivan del
nombre de la empresa:

e La Milanesa (M), corresponde a la pasta corta de formulacion corriente, es
decir, aquella que no lleva huevo en su formulacién, sino harina, carcuma y
agua unicamente. Esta marca se ofrece en presentaciones de 125g, 250 g,
500 g y 1000 g.
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e La Siciliana (S), es la marca para toda la pasta al huevo, incluida corta y
larga, y se empaca en presentacion de 250 g solamente.

e Bronco (B), abarca la pasta larga corriente y se ofrece en presentaciones de
125g, 250 g, 500 g y 1000 g.

La pasta corta se refiere a toda aquella que presenta un tamafio menor a los 20 cm,
e incluye las formas concha, conchita, fulminante, argolla, codo, codito, tornillo,
fideo, cabello, pluma, macarrén, guarguerén, canelén, lasagia y lasagfion,

La pasta larga es aquella con 30 cm de longitud, las 3 variedades son spaguetty,
bucattin y tallarin. El espaguetty y bucattin son cilindricos y difieren en el didmetro,
el del espagueti es menor que el del bucattin. El tallarin por el contrario, es aplanado
y tiene forma de cinta.

Los productos que fabrica la empresa clasificados de acuerdo a su tamafio, forma
y marca, se presentan en la tabla 1.

Tabla 1. Productos comercializados en pastas La Milanesa, La Siciliana y Bronco.

TIPO
DE VARIEDAD VARIEDAD VARIEDAD
PAST | DE PASTA el DE PASTA e E DE PASTA e B
A
Concha Conchita X | X Fulminante
"y F A
% X | X i T x|x
4 =
. i
Pasta T
: X | X Argolla
corta Tornillo Codito )
=) " 3 e &
M:X X v 7. o ’,’ X
P AN = )
Cabello Pluma
Pasta ZAA AR
media X XX 7L :\\\.; XX
o T \’- = 1
| ‘\:{'?‘)v,, 1 >j
\ 1A
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Tabla 1. (Continuacion)

Macarron Guarguerén Codo
*7 X | X . X | X = X | X
Pasta
media Lasagna Lasagnon Canelones
.’: .(./»{5’
X ] X : X
Ve
Espaguetty Bucatin Tallarin
Pasta — 7 =
= XX | X X : — S X
Iarga ——— \\\\\ //M‘/_“‘
— ‘d\\\; - i —

Fuente: elaboracion propia.

4.1

.2 Proceso de elaboracion de pastas alimenticias.

Recepcion einspeccién de materias primas e insumos. La harina de trigo
fuerte y la semolina de trigo duro, la circuma y el huevo, llegan a la planta
en bultos, bolsas y cartones respectivamente, en donde son descargados y
se someten a inspeccidn su respectivo certificado de calidad y sus
caracteristicas organolépticas, mediante la toma de una muestra
representativa. Asi mismo, las bolsas de propileno para el empaque y
embalaje ingresan a la planta y se inspecciona su peso, calibre, rotulado y
defectos aparentes. Las materias primas e insumos que cumplen con el
control de calidad son almacenados temporalmente.

Preparacién de las materias primas. El jefe de produccién define
diariamente la cantidad de cada materia prima y los moldes a utilizar de
acuerdo a los requerimientos de los pedidos. Se realiza el pesaje de cada
una de las materias primas y se procede a transportarlas hacia las
extrusoras.
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Mezclado, extrusion y corte. La harina de trigo es depositada dentro de las
maquina extrusora, en la cual ocurre el mezclado, a través de aspas o
paletas, de la harina de trigo, la sémola de trigo y la mezcla de agua y
curcuma. La mezcla de colorante y agua es previamente realizada en
tanques de 2000 litros e ingresa al equipo a través de una llave que acciona
manualmente el operario. El mezclado dura aproximadamente 5 minutos,
logrando una masa homogénea, que posteriormente se transporta por un
tornillo sinfin hacia el molde, especifico para cada variedad de pasta, a una
presion de 15 toneladas en promedio donde ocurre la extrusion. El corte de
la pasta larga, el cabello y el fideo, se hace manualmente con un cuchillo de
acero inoxidable y el corte de la pasta corta, se da a través de una cuchilla
ubicada en la parte inferior del molde, que gira automaticamente en forma
circular, a una velocidad que se gradua de acuerdo al tamafio de la pasta.

Las tres operaciones se realizan en la misma méaquina, variando la velocidad
de corte y el molde, de acuerdo al tamafio y al tipo de pasta que se esta
produciendo.

Presecado. La pasta corta fresca, excepto la pluma, el fulminante y el fideo,
se transporta por fuerza neuméatica mediante un ciclén, a través de un tubo
en PVC, hacia el trabatto, equipo en donde se aplica aire caliente durante
aproximadamente 2 minutos para iniciar la eliminacion de agua de la pasta.
El producto se va moviendo al interior del trabatto a través de sus mallas y
cae en tendales de madera y malla teflonada en los que se extiende
manualmente.

Extensiéon en tendales y varillas. La pasta tipo pluma y fulminante, que
salen directamente de la extrusora sin ir al trabatto, se extienden
manualmente en tendales y se llevan al area de secado para pasta corta. El
fideo y el cabello que sale de la extrusora, se corta manualmente cada 28 cm
de longitud, se dispone sobre los tendales en forma de rollo, nido o rosca y
se llevan a los cuartos de secado de pasta corta. La pasta larga también se
corta manualmente cada 120 cm y se cuelga por la mitad en varillas de
aluminio de 2 centimetros de espesor por 120 centimetros de largo, las
cuales se llevan area de secado de pasta larga.

Secado. En esta etapa sucede la eliminacion de agua de la pasta hasta un

14% de humedad, a traves de la entrada a los cuartos de aire a temperatura
ambiente, impulsado por motores, y de la salida de aire saturado a través de
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un extractor. La disposicion de la pasta dentro del cuarto y el tiempo de este
proceso difiere para pastas cortas y largas.

v' Pasta corta. Los tendales se disponen en el cuarto de secado
respectivo sobre los soportes que se encuentran en la parte superior
de los motores. Alli la pasta permanece por 24 horas, a una
temperatura de 30°C en promedio, con los motores encendidos y el
extractor se prende y apaga cada 3 horas. Pasado este tiempo se
realiza inspeccion organoléptica de la consistencia y crujidez de la
pasta, para determinar si el proceso de secado ha sido efectivo y el
producto puede ser llevado a empaque.

v' Pastas Largas. Las varillas se disponen atravesadas de un extremo
a otro del cuarto y permanecen alli a una temperatura promedio de
30°C durante 48 horas. Los motores permanecen encendidos durante
las 48 horas, mientras el extractor se prende y apaga en tiempos
variables establecidos empiricamente. Se realiza inspeccion
organoléptica para aprobar o no su traslado a empaque.

Empacado. El producto se deposita en tinas de acero inoxidable, se pesa
mediante grameras digitales y se empaca manualmente en bolsas de
propileno de calibre variable, de acuerdo a la presentacion y a la variedad de
pasta. Las bolsas son selladas por el extremo de llenado a través de una
selladora de patin, que consta de 2 placas de acero en caliente, las cuales
por medio de presion y alta temperatura la sellan. Las bolsas se colocan
sobre estibas de plastico. EI embalaje se realiza por arroba de pasta, la
cantidad de paquetes difiere de acuerdo a la presentacion, asi si la
presentacion es de Kilo incluye 12 paquetes, de 500g 24 paquetes, de 2509
48 paquetes, de 125¢g 96 paquetes. La lasagfia, lasagfion, canelon vy tallarin
se empacan en cajas de carton previamente dobladas y armadas por el
operario de empaque, Yy posteriormente son embaladas y selladas
dependiendo del pedido realizado.

Control de calidad. Los productos empacados y embalados se someten a
control de calidad que consiste en evaluar defectos en las bolsas, cantidad
de paquetes exacto en el embalaje, peso exacto del producto y empaque
correspondiente al tipo de pasta y la presentacion.

Almacenamiento de producto terminado. los embalajes son llevados a los
depdsitos de acuerdo a la presentacion, ya que hay un depésito para 1000gr,
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500gr, 250gr y 125gr. Alli el producto se rotula con la fecha de entrada al
almacén para asegurar la rotacién de producto.

4.2 LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura incluyen todas las condiciones y practicas de
higiene que se llevan a cabo durante las actividades de manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, para garantizar que los productos cumplan con las condiciones
sanitarias adecuadas, de modo que se disminuyan los riesgos inherentes a la
produccién (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013) y se proteja la salud del
consumidor (Chaves y Castillo, 2008). Con las BPM se procura mantener un control
preciso y continuo sobre edificios e instalaciones, equipos y utensilios, personal
manipulador de alimentos, control en proceso, almacenamiento y distribucion,
control sanitario y control de plagas (Zamoran, 2004).

Las Buenas Practicas de Manufactura constituyen una filosofia basada en la manera
correcta de realizar un proceso de manufactura de alimentos, desde el disefio de la
planta hasta el proceso de produccion, incluidas las condiciones de trabajo y el
comportamiento del personal manipulador de alimentos (Quizanga, 2009).

En Colombia, las buenas practicas de manufactura (BPM) para alimentos estan
reguladas por la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccién
Social, que modifica al decreto 3075 de 1997, y su cumplimiento es vigilado por las
autoridades sanitarias territoriales y por el Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos (INVIMA) (Ruiz y Martinez, 2014). Actualmente el
INVIMA vigila en Colombia 8.034 establecimientos de alimentos, de los cuales s6lo
88 tienen certificacion, sin embargo, en estandares sanitarios, el 80,1% cumple y el
19,9% no cumple (INVIMA, 2015).

Los principios de las Buenas Practicas de Manufactura se aplican a todos los
aspectos que influyen directa o indirectamente en las actividades de fabricacion,
manipulacion, preparacion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de
alimentos. Estos factores son inspeccionados y evaluados mediante la aplicacion
del acta de inspeccion sanitaria del INVIMA y basicamente son (Ministerio de Salud
y Proteccion Social, 2013):

¢ Instalaciones fisicas. El establecimiento debe estar ubicado lejos de focos
de contaminacion, disefiado y construido de tal forma que sea de tamafio
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adecuado, se protejan los ambientes de produccion, se evite la entrada de
contaminantes y se faciliten las operaciones de limpieza, desinfeccion y
control de plagas.

Condiciones de saneamiento. Incluyen las principales actividades
necesarias para mantener las condiciones sanitarias del establecimiento,
tales como recepcion, manejo, distribucion y control de calidad del agua
potable, procedimientos de limpieza y desinfeccion de superficies, equipos y
areas, identificacion, clasificacion, manejo y disposicion final de residuos
sélidos y liquidos, control de plagas y condiciones de las instalaciones
sanitarias (bafios, lavamanos, vestieres y lockers).

Personal manipulador de alimentos. Exige el cumplimiento de préacticas
higiénicas personales y en la manipulacion, medidas de proteccion, un
estado de salud apto para la manipulacion de los alimentos, y una educacion
y capacitacion continua y permanente a cerca de las tareas que realizan y en
practicas higiénicas y BPM.

Condiciones de proceso y fabricacion. Se refiere al disefio y construccion
de pisos, paredes, techos, drenajes, ventanas, puertas, escaleras,
iluminacion y ventilacion para el desarrollo adecuado de las operaciones de
fabricacion. Ademas incluye exigencias en cuanto al disefio, construccion e
instalacion de equipos y utensilios.

Requisitos higiénicos de fabricacion. La recepcion, inspeccion,
almacenamiento, limpieza y manejo de materias primas e insumos debe
darse de tal forma que se evite la contaminacién de los mismos y de los
productos. Todas las operaciones de fabricacibn del alimento deben
realizarse secuencialmente, evitando retrasos indebidos y controlando los
factores necesarios para evitar la contaminacion del alimento, tales como
tiempo, temperatura, humedad, presion, entre otros, en especial, cuando
representan un punto critico. EI envasado y/o empaque se debe realizar en
un area exclusiva y los productos deben estar rotulados de acuerdo a la
normativa vigente, garantizando ademas la trazabilidad de los productos y
materias primas en todas las etapas de proceso. El almacenamiento de
producto terminado debe ser ordenado en estibas o pilas, asegurando la
rotacion de los productos y el mantenimiento de condiciones adecuadas de
temperatura, humedad, y ventilacion. Los productos devueltos a la planta se
deben almacenar en un area exclusiva y se deben llevan registros de lote,
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cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de devolucién y destino
final. En cuanto al transporte, éste debe contar con las condiciones
requeridas para conservar el producto y evitar su contaminacion.

e Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad. Se deben realizar
controles de calidad e inocuidad en todas las operaciones por las que pasa
el alimento, entre los cuales se incluyen inspeccion para aceptacion, rechazo,
liberacion o retencion del producto o materia prima, mantenimiento de
equipos, calibracion de instrumentos de medicion y muestreo para analisis
organoléptico o fisicoquimico y microbiolégico en laboratorios certificados.

Pastas Alimenticias La Milanesa, La Siciliana y Bronco, cuenta con un concepto
sanitario favorable con observaciones emitido en el 2016, cuyas principales
falencias estan representadas principalmente en fallas en el plan de saneamiento
bésico actual y en la inexistencia de los demés documentos escritos exigidos en la
Resolucion 2674 de 2013.

En otros proyectos, se ha logrado mejorar el cumplimiento de las condiciones
higiénico sanitarias de establecimientos dedicados a la fabricacion o a la
preparacion de alimentos, mediante un diagnéstico inicial en el que se identifican
las falencias del establecimiento, se elabora un plan de mejoramiento frente a las
mismas y se realiza un nuevo diagnéstico una vez ejecutado el plan de
mejoramiento. Es el caso de una arrocera en Cucuta en la que se logré6 aumentar
en un 17% el cumplimiento de la Resolucion 2674 de 2013 alcanzando un 77% de
adherencia (Pachon, 2011). En un restaurante en Clcuta, se aument6 un 22,6%
para un cumplimiento total de un 75.13% (Reyes, 2013). Esta misma metodologia
se utilizdé en una planta de enfriamiento de leche llegando a un 52% de cumplimiento
a partir de un 30% inicial (Chaves y Castillo, 2008). Se ha logrado obtener incluso
porcentajes de 98,15% y 86,9% de cumplimiento en una empresa de fabricacién de
arepas (Valencia, 2012) y en una empresa de pastas alimenticias (Guffantte, 2009),
mejorando en un 14,2% y un 37,15%, respectivamente, con respecto al
cumplimiento inicial.

Asi, el cumplimiento de las BPM lleva consigo multiples beneficios, tales como:
v' Reducir el riesgo de ocasionar al consumidor y a los manipuladores
enfermedades transmitidas por alimentos.

v Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos (Chaves y Castillo, 2008).
v’ Evitar devoluciones y pérdidas del producto o materias primas.
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v' Evitar sanciones por parte de los entes de control, tales como cierre temporal,
total o parcial de la fbrica, suspension temporal de la venta o empleo de los
productos, destruccion de los productos, suspension del registro, permiso o
notificacién sanitaria, decomiso de productos, multas, entre otros (Albarracin
y Carrascal, 2005).

v’ Evitar accidentes de trabajo frente al desconocimiento de los procedimientos
de operatividad.

v’ Calificar al personal (Rojas, 2011).

v' Posible aumento de la vida uatili de equipos y mejoramiento de su
funcionamiento, al promover la ejecucion de procedimientos de
mantenimiento, calibracion vy limpieza y desinfeccion adecuados.

v' Mejorar la imagen de la empresa (Flores, 2005) y aumentar la confianza del
consumidor (Ruiz y Martinez, 2014).

v' Aumentar la competitividad de la empresa frente a otras que desarrollan la
misma actividad o que producen alimentos alternativos.

v" Mejorar la organizacion de la empresa, al contar con la documentacion y
registros pertinentes que pueden en su momento facilitar la toma de
decisiones (Pachon, 2011).

v Inculcar en los integrantes de la empresa habitos de higiene personal y en la
manipulacion.

v Iniciar el camino a la implementacion de sistemas de aseguramiento de la
inocuidad, tales como HACCP vy sistemas de gestibn de la calidad e
inocuidad.

v' Posible aumento de la vida util de productos terminados al disminuir los
riesgos de contaminacion de los mismos.

Para la implementacion correcta de las BPM, es necesario que las empresas de
alimentos cuenten con documentos escritos que contengan toda la informacién
correspondiente a este proceso, de tal forma que sirvan como soporte (Colmenares,
2010) para el desarrollo de cada una de las actividades para asegurar las BPM por
parte del personal y para la inspeccidén y vigilancia por parte de la autoridad
sanitaria. Por lo anterior, se puede afirmar que aunque las empresas lleven a cabo
las actividades necesarias para el cumplimiento de las BPM, no podran obtener
certificacion si no estan debidamente documentados los programas vy
procedimientos.
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4.2.1 Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

El manual de Buenas Practicas Manufactura es un documento escrito que contiene
todo lo referente al proceso de implementacion de las BPM (Albarracin y Carrascal,
2005), en donde se establecen los parametros para el adecuado y correcto
funcionamiento de las instalaciones, equipos y utensilios utilizados en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, produccion, manipulacion, almacenamiento Yy
comercializaciéon de los alimentos para disminuir los factores de riesgo de la
comunidad (Ruiz y Martinez, 2014). Esta herramienta contribuye al aseguramiento
de la calidad e inocuidad de los productos alimenticios procesados en una empresa.

Un manual de BPM contiene planes, programas, formatos, procedimientos y
registros, que tienen por objeto prevenir, controlar y vigilar todas las operaciones,
desde la recepcion de las materias primas hasta la llegada al consumidor final
(Valencia, 2012), constituyendo ademas, una evidencia objetiva de que el sistema
funciona adecuadamente y que cuando se presentan fallas, el problema pueden ser
detectado, corregido y mejorado (Pachon, 2011).

El manual de Buenas Practicas de Manufactura, en general, independientemente
del tipo de producto alimenticio que fabrica la empresa, estd conformado como
minimo por:

1. Indicaciones generales de la empresa (Albarracin y Carrascal, 2005)
e Politica y objetivos de calidad.
e Mision y vision de la empresa.
e Organigrama del grupo de BPM.
¢ Flujograma descriptivo y procedimientos operativos estandar (POES) del
proceso.
e Plano de distribucién de la planta.

2. Programas del plan de saneamiento (Ministerio de Salud y Proteccion Social,
2013)
e Programa de limpieza y desinfeccion
e Programa de residuos solidos
e Programa de residuos liquidos
e Programa de control de plagas
e Programa de abastecimiento de agua potable
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3. Programas y planes de Complementarios (Ministerio de Salud y Proteccion
Social 2013).
e Plan de Capacitacion
e Programa de Control de proveedores
e Plan de Muestreo
e Programa de Mantenimiento
e Programa de Calibracion
e Programa de Trazabilidad
e Programa de Control de proceso (Valencia, 2012)

La correcta documentacion del manual se consigue cuando éste posee los
procedimientos escritos para las diferentes operaciones que se realizan en el
establecimiento, la frecuencia con que se realizan, el responsable y las acciones
correctivas, en caso de desviaciones con respecto a lo establecido por escrito
(Quizanga, 2009). En otras palabras, un programa debe responder a los siguientes
interrogantes (Albarracin y Carrascal, 2005):

e (Qué es el programa?

e ¢ Para qué se implementa?

e ¢ Por qué se implementa?

e COmMo se implementa?

e ¢ Quién o quiénes son los responsables de su implementacién?

e ¢ Cuales son los documentos basicos que apoyan cada programa?

e (Cuales son los formatos que se deben diligenciar? ¢Cuando y como se
deben diligenciar?

e (Cudles son los formatos para monitoreo, para verificacion y para
inspeccion?

Los formatos deben ser disefiados para consignar datos tales como, qué se hizo,
como se hizo, qué se obtuvo, qué medidas se tomaron, entre otra informacién
relevante para el cumplimiento de los objetivos del programa. Sin embargo, estos
deben ser sencillos para evitar confusiones o retrasos en la produccion. Una vez
diligenciados, los formatos se convierten en registros, los cuales representan una
prueba de las actividades que se realizaron.

En cuanto a su forma y estructura, cada documento debe tener una identificacion
Gnica, que permita hacer trazabilidad en cuanto al asunto, autor, version, fecha,
responsable, area y cualquier otra informacién que se considere trascendental
(Pachén, 2011). Asi mismo, los documentos, en la medida de lo posible deben
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ajustarse en su estructura a un patron establecido, de tal forma que se facilite su
elaboracion y posterior lectura, y se garantice que el documento contiene la minima
informacion requerida. Para ello, es necesario que la empresa cuente con un
manual de elaboracién y codificacion de documentos en el que se fijen los
parametros que debe cumplir toda la documentacion y los caracteres a utilizar en la
codificacion de los documentos de acuerdo al tipo de documento, el area,
departamento, proceso al que corresponde, consecutivo u otra informacion.

42.1.1 Plan de Saneamiento.

El plan de saneamiento es un conjunto de programas escritos (Colmenares, 2010)
que tienen como objetivo disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos.
Estos programas deben contar con objetivos claros, procedimientos, cronogramas,
registros, listas de chequeo y responsables de cada una de las actividades. El plan
de saneamiento estd compuesto por los programas de abastecimiento de agua
potable, manejo de residuos solidos y liquidos, control de plagas, y limpieza y
desinfeccién (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

> Programa de limpieza y desinfeccion.

Todos los establecimientos dedicados a la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos deben garantizar
gue los ambientes de produccion sean aptos para la elaboracion de productos
inocuos (Colmenares, 2010), en otras palabras, que todas las superficies en
contacto directo o indirecto con el alimento se encuentren libres de suciedad y de
microorganismos indeseados, los cuales pueden constituir riesgos fisicos, quimicos
o biolégicos que generan la contaminacion del alimento. Para esto, se deben
efectuar periddicamente las operaciones de limpieza y desinfeccién de las
diferentes areas, equipos, superficies, utensilios y manipuladores.

La empresa debe disponer de un programa escrito en el que se detallen los
procedimientos requeridos para la limpieza y desinfeccion de cada una de las
superficies, los cuales deben satisfacer las necesidades particulares del proceso y
del producto de que se trate (Ministerio de Salud y Proteccidon Social, 2013) y estar
disponibles como soporte para el personal a cargo de las operaciones de limpieza
y desinfecciéon (Benavides, 2002).

Este programa se basa en dos grandes conceptos: la limpieza y la desinfeccion.
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a) Lalimpieza

Consiste en remover la suciedad adherida a una superficie (Rojas, 2011) mediante
la combinacion o no, de métodos fisicos como barrer, cepillar o restregar, y del
método quimico, que implica el uso de detergentes, los cuales son una mezcla de
sustancias tensioactivas, anfipaticas y secuestrantes, que tienen un alto poder
saponificante de suciedades, es decir, actian atrapando en micelas particulas de
grasa y suciedad que son eliminadas mediante el enjuague con agua.

Los detergentes ayudan ademas a reducir el tiempo de limpieza y consumo de agua,
sin embargo su accion se puede ver afectada por el tiempo de contacto, la
temperatura del agua, la presencia de suciedad no compatible con el detergente y
la pureza y dureza del agua utilizada (Albarracin y Carrascal, 2005).

El detergente ideal para la industria de alimentos debe ser inodoro, biodegradable,
econdmico, soluble en agua, no corrosivo, estable durante el almacenamiento y facil
de dosificar (Guffantte, 2009).

b) La desinfeccion

Tiene como obijetivo la destruccion de microorganismos presentes en las superficies
0 en su defecto, la reduccion del niumero total de los mismos (Reyes, 2013). La
desinfeccién es precedida por la limpieza y puede realizarse mediante la aplicacion
de vapor, de agua caliente o, de sustancias quimicas, denominadas desinfectantes,
que actuan generalmente sobre las células de los microorganismos, provocando su
muerte. La dosificacion y el tipo de desinfectante a aplicar varian de acuerdo los
niveles de contaminacién propios del area a desinfectar, asi, en las areas criticas
como sifones, bafios, recipientes de residuos solidos se utilizan concentraciones
mayores, y en las areas en contacto con el alimento, concentraciones menores.

Existen variedad de desinfectantes, sin embargo los hipocloritos son los mas
ampliamente en la industria, por su bajo precio, accién rapida y amplio espectro; sin
embargo, su uso se limita por el efecto corrosivo en altas concentraciones (>500
ppm) y por la generacién de gas toxico cuando se mezcla con amoniaco o acidos
(Secretaria Distrital de Salud, 2011). El desinfectante ideal debe ser de amplio
espectro de actividad antimicrobiana, de accién rapida, soluble en agua en las
concentraciones requeridas, facil de usar (Organizacion Panamericana de la Salud,
2007), econdmico, que no deje residuos téxicos y que no se vea afectado por la
dureza del agua (Secretaria Distrital de Salud, 2011). La eficiencia de la
desinfeccion depende de factores como la naturaleza y numero de los organismos
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a ser destruidos, el tipo y concentracion del desinfectante usado, el tiempo de
contacto del desinfectante y la superficie, la calidad y pureza del agua, y la presencia
de residuos organicos, suciedad y detergentes.

A pesar de los beneficios de la limpieza y desinfeccion, la dosificacion excesiva de
los productos utilizados, asi como el enjuague inadecuado, se convierten en
factores de riesgo de contaminacion quimica del alimento, ya que los restos de
detergentes y desinfectantes que lleguen a la materia prima o al producto terminado
no pueden ser eliminados facilmente y pueden generar intoxicacion en el
consumidor.

El programa de limpieza y desinfeccion debe contener (Ministerio de Salud y
Proteccion Social, 2013):

e Procedimientos de limpieza y desinfeccion especificos para cada una de las
superficies.

e Los agentes y sustancias utilizadas asi como las concentraciones, formas de
uso (preparacion, tiempos de contacto) y fichas técnicas.

e Equipos e implementos requeridos para efectuar la limpieza y desinfeccion.

e Periodicidad de limpieza y desinfeccion.

¢ Identificacién de los responsables.

e Formatos de inspeccion y verificacion de los procedimientos.

Es de especial importancia describir minuciosamente los procedimientos aplicados
a cada una de las superficies, evitando la omisién de detalles o el uso de
ambigiedades que puedan generar confusion o malentendidos en los trabajadores,
especificando paso a paso como se hace, los implementos necesarios, la
concentracion y dosificacidon de los productos de limpieza y desinfeccion, los
tiempos de espera, las medidas correctivas y los formatos a diligenciar. El
procedimiento de preparacion de soluciones de detergentes y desinfectantes debe
presentarse acorde al nivel de conocimiento de la persona y buscando el menor
gasto de tiempo posible en céalculos y mediciones. Para ello, es recomendable la
estandarizacion de las mediciones en recipientes con marcas visibles que eviten
cualquier equivocaciéon en el momento de la dosificacion, tal como lo realizado en
un proyecto de BPM aplicado a una planta procesadora de carnes frias (Quiroga,
2008).

Disefiar e implementar adecuadamente un programa de limpieza y desinfeccion
implica ventajas tales como:
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e Ambiente de trabajo mas agradable.

e Mejora de la calidad sanitaria del producto final, pues se minimizan los
riesgos de contaminacion de los alimentos durante las etapas de proceso.

¢ Eliminacion del ambiente ideal para la proliferacion de plagas (Albarracin y
Carrascal, 2005).

e Reduce el riesgo de presencia de microorganismos causantes de
enfermedades alimentarias (Chaves y Castillo, 2008)

e Mejora del rendimiento de los procesos productivos

e Cumplimiento de uno de los prerrequisitos para el HACCP (Pachon, 2011).

> Programa de Abastecimiento de agua potable.

El agua es un insumo indispensable en todas las actividades de la industria
alimentaria (Reyes, 2013), ya que su uso se requiere para llevar a cabo las
actividades de limpieza y desinfeccion de distintas superficies, incluidas las manos
de los manipuladores antes de entrar al area de produccién, para la elaboracién de
la gran mayoria de los alimentos, e incluso, para el autoconsumo por parte del
personal. Ademas, su control y manejo adecuado son factores de especial
importancia, ya que si el agua no se encuentra en las condiciones fisicoquimicas y
microbiolégicas adecuadas, estipuladas en la Resolucion 2115 de 2007, puede
llegar a ser una fuente de contaminacion que ocasione problemas sanitarios serios
y amenazas a la inocuidad del alimento.

Aunque, por lo general, el agua es provista por parte de empresas especializadas
en el tratamiento de agua potable que garantizan que su aptitud para el consumo
humano (Flores, 2005), es responsabilidad de las empresas de alimentos,
asegurarse de contar con la cantidad suficiente y de que ésta mantenga sus
caracteristicas de potabilidad mediante el control de calidad permanente y el uso de
tuberias para su conduccion y tanques de almacenamiento limpios y en materiales
adecuados, que garanticen la proteccidn de su potabilidad.

El cloro es el agente generalmente utilizado en la desinfeccion del agua por su
capacidad para destruir agentes patdégenos (Organizacion Panamericana de la
Salud, 2007) sin formar sustancias nocivas para la salud y sin alterar el color, olory
sabor del agua (Albarracin y Carrascal, 2005). Sin embargo, su concentracion puede
variar en su recorrido por las tuberias y en el almacenamiento, ya que al reaccionar
con el agua se hidroliza formando &cido hipocloroso, el cual a su vez se disocia en
iones hidrogenos (H+) e hipocloritos (OCI-), que son oxidantes (Organizacion
Panamericana de la Salud, 2007), pero que son inestables y se descomponen con
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el tiempo, pasando de un cloro residual de 0,6 mg/L hasta 0,2 mg/L en solo 2 dias
(Barrenechea y De Vargas, 2004), disminuyendo paralelamente la potabilidad del
agua. De alli radica la importancia de la medicion diaria del cloro residual en las
empresas de alimentos y el establecimiento de medidas correctivas que permitan
mantener su nivel dentro del rango permitido para el agua potable.

Por lo anterior, todo establecimiento para la manipulacion y fabricacion de alimentos
debe contar con un programa escrito en el que se detalle el proceso de
abastecimiento de agua, incluida la fuente de captacion, los tratamientos realizados,
su manejo y distribucion, el mantenimiento y limpieza del tanque de almacenamiento
y los controles fisicoquimicos, en especial la concentracion de cloro residual, y
microbiolégicos realizados al agua, con sus respectivos registros (Ministerio de
Salud y Protecciéon Social, 2013), con el fin de garantizar su calidad e inocuidad
(Albarracin y Carrascal, 2005).

> Programa de Residuos sélidos.

En todos los establecimientos dedicados a la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos, en
especial, en los que realice transformacion de materias primas en productos, se
generan residuos de distintos tipos, que tienen 0 nNno un uso posterior como
subproductos, pero que si no se les da un manejo y almacenamiento temporal
adecuado en contenedores libres de fugas, bien tapados y alejados de los
ambientes de produccién, constituyen una fuente importante de contaminacion para
el alimento, las superficies, los equipos, el personal y el ambiente de trabajo, ya sea
por contacto directo o por generar el ambiente adecuado para el ingreso y
propagacion de plagas.

Por esta razén, cuando la produccion es en grandes cantidades, como en el caso
de una produccién industrial de pastas alimenticias, es indispensable someter
oportunamente los residuos que se generen (Flores, 2005), ya sea pasta seca,
fresca, harina u otros, a reproceso si es posible, 0 a una disposicion final adecuada,
de tal forma que se disminuya el riesgo de contaminacion y se haga el mayor
aprovechamiento, cuidando el medio ambiente y disminuyendo costos por perdidas
de producto o mermas en el proceso. Es el caso de un proyecto realizado en una
empresa procesadora de salsas y conservas de pifia, en el que se busco el
aprovechamiento como subproducto de los 7260 Kg de cascara de pifia generados
por la empresa al mes, destinandolos a la alimentacion de un lombricultivo, con lo
gue se logré un ahorro en la tarifa de recoleccion pagada a la empresa de aseo. Asi
mismo, Iidentificaron los residuos reciclables generados en la empresa,
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aproximadamente 710,4 Kg, entre cartdon, plastico, vidrio, papel y lata,
proponiéndose la venta a recuperadoras y dejandose de disponer en el relleno
sanitario (Gutiérrez, Gil y Hincapi€, 2009).

De acuerdo a lo establecido en la Resolucion 2674 de 2013, el establecimiento de
alimentos debe contar con un sistema de recoleccion y almacenamiento de residuos
sélidos que impida la contaminacion del alimento, cuyos procedimientos para la
recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificacion, transporte
y disposicion final de los desechos soélidos, deben estar debidamente documentados
en un programa (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

En el programa deben identificarse y caracterizarse todos los residuos generados
en la planta de produccion o establecimiento (Rojas, 2011), asi como la fuente y el
area especifica de la que provienen, la frecuencia con que se generan, y los
procedimientos detallados para el manejo de cada uno de ellos, ruta de evacuacion,
clasificacion, almacenamiento temporal y disposicion final, tal como se ha hecho en
distintos proyectos aplicados a empresas de alimentos (Segura, 2006) (Rodriguez
y Ballén, 2005).

La clasificacion de los residuos sdlidos dentro de la planta generalmente se realiza
en contenedores asépticos de colores de acuerdo al tipo de residuo. Una
metodologia para la clasificacion en peligrosos o no peligrosos, se basa en el
procedimiento establecido en el Decreto 4741 de 2005 y consiste en identificar las
caracteristicas fisicoquimicas del residuo y determinar si sus componentes
presentan un comportamiento corrosivo, reactivo, explosivo, toxico, inflamable,
infeccioso o radiactivo en presencia de factores externos, esto se comprueba
mediante la revision de hojas de seguridad y de las listas de residuos o desechos
peligrosos contenidas en el Anexo | y Il del decreto 4741 de 2005. Los residuos que
no se consideran peligrosos se pueden clasificar siguiendo lo establecido en la Guia
Técnica Colombiana GTC 24, en no aprovechables (no se reciclan), metalicos,
organicos, de madera, de cartdén y papel, de vidrio y de plastico, como se observa
en la figura 1.
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Figura 1. Clasificacion de Residuos de acuerdo a GTC 24 de 2009.
verbe | NARANJA IEEMN T ems " azuL CAFE ROJO

=
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huevo, de frutas y
vegetales no
contaminados
(antes del
consumo)

Fuente: Consultado el 20 de octubre de 2016, en repeeimpli.blogspot.com.

> Programa de Control de plagas.

Las plagas incluyen todas aquellas especies que en cierta proporcion pueden llegar
a dafar o a constituir una amenaza para el hombre y su bienestar (Hernandez,
2009). Entre ellas se encuentran artropodos, insectos y roedores, cuya presencia
en establecimientos relacionados con la manipulacion de alimentos, afecta la
inocuidad y calidad de los productos causando pérdidas de produccion,
devoluciones, pérdida de confianza por parte del consumidor, y sobre todo,
favoreciendo la transmisién de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (Pachon,
2011).

Las plagas mas frecuentes en la industria de fabricacion de pastas alimenticias y en
muchas otras, son las cucarachas, los ratones y los insectos como gorgojos de
harina, palomilla de la harina y mosca comun (Flores, 2005).

De acuerdo a la normativa vigente, todo establecimiento debe disponer de un
programa escrito para el control integrado de plagas, en el que se especifiquen los
procedimientos y los mecanismos adecuados para la prevencién, el control y
manejo de plagas (Ministerio de Salud y Proteccién Social, 2013). El programa se
basa en dos enfoques: uno preventivo con el que se especifican las medidas
necesarias para evitar la entrada y proliferacion de plagas en la empresa y que debe
ser prioritario y de implementacién constante y permanente, y otro correctivo, que
contempla el uso de mecanismos de control como trampas, cebos, insecticidas y
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plaguicidas (Colmenares, 2010). Su aplicacion se debe extender a todos los
sectores internos y externos de la planta, entre ellos, la zona de recepcion y
almacenamiento de materias primas, de elaboracion, el sector de empaque, los
depositos, servicios sanitarios, el area social y por supuesto, el area de
almacenamiento temporal de residuos sélidos (Reyes, 2013). El responsable de la
aplicacion de los productos para el control de plagas debe ser especializado en este
servicio, por lo general, se contrata una empresa externa. El programa se encuentra
articulado con los demas programas del plan de saneamiento, como se presenta en
un trabajo realizado en una empresa de elaboracidén de productos alimenticios de
distintos tipos (Rodriguez, 2009), en donde las medidas preventivas para el control
de plagas se enfocaron a la adecuada limpieza y desinfeccion de superficies y el
manejo oportuno y adecuado de residuos sélidos.

El programa se implementa en tres pasos (Rojas, 2011):

a) Realizar un diagnéstico en la planta y definir las plagas potenciales que hay
en la empresa, su tipo, madrigueras, fuente de alimentacién y proliferacién.

b) Plan de accién en el que se definan los productos quimicos utilizados,
sistemas de control fisico y un plano de la planta. Debe tener como
actividades limpiar, organizar, resanar y reducir madrigueras de las plagas.

c) Seguimiento y control a fin de determinar la efectividad del programa. Para
llevar a cabo un seguimiento y control de las plagas, se requiere diligenciar
de forma periddica el formato de avistamiento de plagas.

En resumen, el programa para controlar todo tipo de plagas, debe incluir como
minimo identificacion de plagas reales y potenciales, mapa de ubicacion de las
mismas, medidas preventivas y correctivas, productos aprobados utilizados,
mecanismos y procedimientos de aplicacion, hojas de seguridad de los productos y
mapa de ubicacion de los mecanismos (Flores, 2005).

4.2.1.2 Programas y Planes Complementarios.

> Programa de Capacitacion.
La responsabilidad de proveer al consumidor o cliente, alimentos en condiciones
sanitarias adecuadas recae en gran parte en el manipulador de alimentos, ya que
al tener contacto directo con los alimentos, debe contar con la educacion sanitaria,
la motivacion y las habilidades técnicas adecuadas que le permitan actuar de
manera gue no se vea amenazada la calidad e inocuidad del producto final.
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Para garantizar el conocimiento de las Buenas Practicas de Manufactura por parte
de los manipuladores, los establecimientos deben contar con un programa escrito e
implementado de capacitacion, continuo y permanente de por lo menos 10 horas
anuales (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013). Este debe ser revisado y
actualizado periodicamente, e implementado por personal idéneo que puede ser
interno o0 externo, dependiendo de los recursos financieros y humanos de la
empresa, aunque generalmente, las capacitaciones tienen mayor impacto si son
realizadas por los supervisores internos (Flores, 2005), quienes estan enterados del
funcionamiento de la empresa y pueden verificar mas facilmente la efectividad de
las mismas.

El método de ensefianza debe ser didactico, participativo e ilustrativo, haciendo uso
de juegos dirigidos, talleres, ejercicios y carteles informativos, de tal forma que el
conocimiento parta de la experiencia individual y grupal de los operarios (Albarracin
y Carrascal, 2005).

El programa debe contener los temas especificos a impartir, metodologia, duracion,
docentes y cronograma, asi como los registros respectivos de asistencia y
evaluacion de la tematica y de la jornada de capacitacion (Ministerio de Salud y
Proteccion Social, 2013). Su principal objetivo es educar al manipulador en préacticas
higiénicas, no solo para evitar la contaminacion del alimento sino también para
mejorar su calidad de vida, orientar en el uso adecuado de los equipos y de las
instalaciones en general (Colmenares, 2010), en las operaciones que estan a su
cargo en el proceso productivo y en la ejecucion de todas las actividades que le
incumben y forman parte de la implementacion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura.

La tematica especifica objeto del programa de capacitacién disefiado en distintos
proyectos, coincide en general, en la ensefianza de la higiene y contaminacién de
los alimentos, enfermedades transmitidas por Alimentos, practicas higiénicas del
personal, principios basicos para la manipulacién de alimentos, importancia de las
Buenas Préacticas de Manufactura, principios basicos y procedimientos de limpieza
y desinfeccion, clasificacion y manejo de residuos soélidos, medidas preventivas para
el control de plagas y la socializacion de cada uno de los planes y programas del
manual de BPM (Quiroga, 2008) .

> Programa de control de proveedores.

Las materias primas e insumos pueden ser una fuente de contaminacién para los
equipos, areas y producto terminado, si las condiciones higiénicas en las que llegan
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a un establecimiento no son las adecuadas, asi mismo, si su calidad es baja, la
calidad del producto muy seguramente va a ser directamente proporcional. Por ello,
es necesario que las empresas dedicadas a la fabricacion, preparacion y
manipulacion de alimentos, establezcan las caracteristicas de calidad que deben
cumplir las materias primas e insumos que ingresen a la planta y realicen controles
de calidad en la recepcion, antes de su aceptacion (Direcciéon General de Salud
Pulblica y Alimentacion, 2007).

En la industria de pastas alimenticias los controles de calidad estan centrados en la
humedad, contenido de proteina y analisis microbioldgico de la harina y sémola de
trigo.

La Resolucion 2674 de 2013 establece que los establecimientos deben contar con
procedimientos y registros escritos para control de calidad de materias primas e
insumos, donde se sefialen especificaciones de calidad incluidos los criterios claros
para su aceptacion, liberacion, retencion o rechazo. Este documento, se denomina
programa de control de proveedores y de materias primas, y comprende los
lineamientos basicos de calidad que deben cumplir las materias primas e insumos
utilizadas en la industria de alimentos (Albarracin y Carrascal, 2005), con el fin de
asegurar la calidad y la inocuidad del producto final (Direccion General de Salud
Pulblica y Alimentacion, 2007), y mantener un control de los proveedores.

Este programa incluye la informacion actualizada de cada uno de los proveedores
de las diferentes materias primas e insumos, los criterios para aceptar un nuevo
proveedor, las especificaciones que deben cumplir las materias primas e insumos
que éstos proveen, los controles de calidad que se realizan a los mismos, las fichas
técnicas, certificados de calidad (en caso de que la empresa no tenga la capacidad,
tiempo o facilidad de inspeccionar o analizar todas las materias primas que llegan a
la planta) y registros de recepcién y control de calidad (INVIMA y SENA 2010a).

> Plan de Muestreo.
El plan de muestreo establece el niumero de unidades de producto, de cada lote,
gue se deben inspeccionar y el criterio respectivo para la determinacion de la
aceptabilidad del lote. El plan de muestreo tiene como finalidad asegurar la calidad
de materias primas, insumos y productos a través de inspecciones y controles de
sus caracteristicas fisicas, quimicas y microbiolégicas, (Albarracin Contreras y
Carrascal Camacho, 2005). Ademas, el plan de muestreo incluye la toma de
muestras de superficies, ambientes, manipuladores (manos, garganta Yy
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coproldgico), que permiten la verificacion de otros programas del manual de BPM,
tales como el de limpieza y desinfeccién y el de capacitacion.

En el plan de muestreo contiene los métodos y los procedimientos para la toma y
analisis de muestras de ambiente, superficies, equipos, manipuladores, materias
primas, insumos, producto terminado y agua; el cronograma para la toma de
muestras y analisis; el responsable de la toma y del analisis de muestras y las actas
de toma de muestra (INVIMA y SENA, 2010c).

> Programa de Mantenimiento.

El mantenimiento de los equipos se refiere a todas las actividades planeadas,
controladas y evaluadas que mediante la utilizacion de recursos fisicos, humanos y
técnicos permiten mejorar la eficiencia en el sistema de produccion (Rodriguez
Celeita y Ballén, 2005), garantizando el funcionamiento adecuado de los equipos y
la maquinaria, incluidos los procedimientos de limpieza y desinfeccion, la
calibracion, lubricacion, ajuste, cambio o reparacion de piezas, cambio de aceite,
revision, cambio o reparacion de las instalaciones eléctricas.

Realizar estas actividades es de gran importancia para el funcionamiento de una
empresa ya que permite:

e Alargar la vida util y disponibilidad del equipo

e Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas que se presenten en los
equipos.

e Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

e Evitar detenciones inutiles o para de maquinas.

e Evitar accidentes e incidentes y disminuir las amenazas a la seguridad para
las personas.

e Evitar pérdidas econémicas.

e Calidad de los productos al contar con equipos que proporcionen informacion
confiable y exacta (Ruiz y Martinez, 2014).

Contar con un programa escrito e implementado sobre el mantenimiento de equipos,
es una exigencia de la Resolucion 2674 de 2013, vy debe incluir tanto el
mantenimiento preventivo como el correctivo, dando especial prioridad al primero,
tal como se propuso en un proyecto para una empresa de café (Cantoral, 2009) y
en el proyecto de mantenimiento proactivo (80% preventivo y 20% correctivo)
disefiado para una empresa de pastas alimenticias en la que se identificaron las
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especificaciones técnicas de cada equipo y a través de la blusqueda de informacion
y las recomendaciones de los fabricantes, se establecieron los procedimientos de
revisibn y mantenimiento para cada equipo y su frecuencia (Acevedo, 2009).

Este programa contiene los procedimientos detallados para el mantenimiento de
cada uno de los equipos, el cronograma para su realizacion, las fichas técnicas en
las que se especifican las caracteristicas eléctricas, mecanicas, el modo de arme y
desarme del equipo, y los registros respectivos (INVIMA y SENA, 2010b).

> Programa de Calibracion.

Este programa abarca un conjunto de operaciones que tiene por objeto ajustar el
instrumento o equipo de medicion del que se dispone, a los valores de referencia
del patron (Albarracin y Carrascal, 2005). Todo establecimiento destinado a la
fabricacion de alimentos debe disponer de un programa de calibracién de equipos
e instrumentos de medicion, escrito e implementado con sus respectivos registros
gue permita garantizar la confiabilidad de las mediciones, en especial, en los puntos
o variables criticas del proceso (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013), pues
se ha demostrado en distintos trabajos, como en el realizado en una empresa de
pastas alimenticias de Ecuador enfocado al disefio de un sistema de Andlisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) (Benavides, 2002), que la
calibracion oportuna y permanente de los instrumentos de medicién, constituye un
factor muy importante en la prevencion de riesgos de inocuidad, ya que al mostrar
el valor exacto de las variables criticas del proceso, permite la toma de decisiones
oportunas frente a desviaciones en los valores.

En general, en este documento se especifican los procedimientos para la
verificacion y calibracion de los instrumentos de medicién, se definen los
responsables, el cronograma para su realizacion de acuerdo a las recomendaciones
del fabricante y los formatos para el registro de la informacion de verificacion de los
equipos e instrumentos de medicién (INVIMA y SENA, 2010d).

> Programa de Trazabilidad.
La trazabilidad se refiere a la posibilidad de seguir y encontrar el rastro a través de
todas las etapas de la cadena productiva, transformacion y distribucion de un
producto (Lopez, 2014), y asi obtener la informacién imprescindible y necesaria
sobre el alimento, que permita la toma de medidas eficaces en circunstancias de no
conformidad, contribuyendo a mantener la transparencia necesaria para Ssus
clientes y para su empresa (ICONTEC, 2007).

39



El programa de trazabilidad tiene como principal objetivo mejorar la eficiencia del
sistema de control de la inocuidad de los alimentos a lo largo de la produccion, de
esta manera si aparece un problema, se dispone de la informacion necesaria para
proceder a su localizacion, identificar las causas, tomar las medidas correctivas vy,
si es necesario, retirar el producto del mercado (Ruiz Bernal y Martinez Mesa 2014).

Existen tres tipos de trazabilidad (Agencia Espafiola de Seguridad Alimentaria y
Nutricion, 2009):

e Trazabilidad hacia atras: Trazabilidad de cuéles son los productos que entran
en la empresa y quienes son los proveedores de esos productos.

e Trazabilidad interna o trazabilidad de proceso: Trazabilidad de los productos
dentro de la empresa.

e Trazabilidad hacia delante: Trazabilidad de los productos preparados para la
expedicion y del cliente inmediato al que se le entregan.

En la Resolucion 2674 de 2013, Art. 19 se establece que se debe garantizar la
trazabilidad hacia adelante y hacia atras de los productos elaborados asi como de
las materias primas utilizadas en su fabricacion, a partir del lote, fecha de
vencimiento o fabricacion, con el fin de hacer un seguimiento detallado de cada uno
de los productos elaborados, desde la produccién de sus materias primas y su
procesamiento hasta su consumo final, sirviendo de apoyo en caso de presentarse
eventualidades, quejas o reclamos, ya que permite llegar a la fuente del problema
para evitar su repeticion.

El programa de trazabilidad establece una codificacion a partir de la cual se
identifica el lote, las condiciones de fabricacion y las materias primas utilizadas u
otra informacion relevante, para garantizar la trazabilidad hacia adelante y hacia
atrds de los productos elaborados. Las etapas para su implementacion incluyen
(Albarracin Contreras y Carrascal Camacho, 2005):

e Establecer los sistemas de identificacion (cédigos, fechas, entre otros) del
producto terminado.

e Asegurarse de que por medio de estos sistemas se pueden reconocer las
condiciones del producto

e Documentar los sistemas de identificacion del producto.

e Mantener este sistema por medio de registros que sean la base para
identificar el lote y las fechas de produccién y distribucion.
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e Evaluar y actualizar el sistema de codificacion y trazabilidad.

El sistema de identificacion generalmente se realiza a partir de la agrupacion de un
conjunto de unidades de producto terminado fabricado en condiciones
practicamente idénticas con las materias primas utilizadas, lo que se denomina lote
y constituye la forma de agrupacion mas comun. Sin embargo, existen otras formas
de crear agrupaciones distintas al lote, por ejemplo, el nUmero de pedido (Agencia
Espafiola de Seguridad Alimentaria y Nutricion, 2009).

Los productos se pueden identificar de acuerdo a criterios como la fecha de
produccion, la linea de produccion, las materias primas de las que proviene, el
namero de pedido, entre otros datos, que estdn soportados en registros
diligenciados en cada una de las etapas del proceso.

Para realizar la identificacion, existen distintos sistemas tales como etiquetado
manual, con fechadoras, codigos de barras (Llano, 2010) y chip de radio frecuencia,
y su uso depende de los recursos econdémicos y el tamafio de la empresa.

En un proyecto realizado en el 2012, en una empresa de pastas alimenticias de
Cdcuta, se disefio un sistema de trazabilidad que se baso en el disefio de formatos
en cada una de las etapas de fabricacion desde la recepcion de materias primas
hasta el despacho de producto terminado, a los cuales se les hizo seguimiento a
partir del lote, que correspondié a un cédigo de 8 digitos en donde los dos primeros
hacian referencia al tipo de producto, el segundo y tercero al dia de produccién, el
cuarto y el quinto al mes y el sexto y séptimo a los dos ultimos digitos del afio de
produccion. Con la implementacién de este sistema durante dos meses se obtuvo
un 90,82% de cumplimiento en las condiciones generales de trazabilidad de la
empresa (Lizarazo, 2012).

Utilizando la misma metodologia para el cédigo de identificacion del producto, una
empresa de carnicos logré resultados favorables al realizar simulacros de
trazabilidad haciendo seguimiento a los formatos (Narvaez, 2007).

> Programa de Control de Proceso.
Los establecimientos deben disponer de documentos escritos donde se describan
los procedimientos requeridos para fabricar o procesar productos, incluido el manejo
de los alimentos, del equipo de procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento, distribuciéon, métodos y procedimientos de laboratorio (Ministerio
de Salud y Proteccion Social, 2013).
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Este programa debe estar a disposicion del personal, por lo que se debe procurar
en su elaboracion, la visualice de manera grafica de todo el proceso a seguir en la
fabricacion de pastas alimenticias, mediante diagramas de flujo, los cuales
proporcionan una vision rapida y global del proceso y permiten una facil
comparacion entre dos o mas de ellos (Flores, 2005). Estos deben utilizar una
simbologia de referencia, con significado definido previamente, que se mantenga
en todos los diagramas para evitar confusiones o malinterpretaciones del proceso.
Existen diversos tipos de simbologia, entre las mas comunes la ASME (American
Society of Mechanical Engineers) y la ANSI (American National Standards Institute),
las cuales se presentan en las tabla 2.

Tabla 2. Simbologia ASME y ANSI para la elaboracion de diagramas de flujo.

ASME e ISO 9000 ANSI
Simbolo Representa Simbolo Representa
Q Operacién Q Conector
Inspeccion y medicion Actividad
Operacion e
Q : . D Documento
inspeccion
:> Transporte @ Inicio o término
D Demora O Conector de pagina
<> Decision <> Decision
V Entrada de bienes V Archivo
. Inicio de un
Almacenamiento L
procedimiento
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Fuente: Ortegon et. al., 2012. Flujogramas y flexogramas. Disponible en
https://docs.google.com/document/d/1-
YixrQYe7pJK_hz6EOKYPBgQ2IFweuW0dp88alL3avQM/edit#.

Una vez se disefa, elabora e implementa el manual de Buenas Practicas de
Manufactura y éste funciona correctamente, la empresa puede desarrollar un
sistema mas especifico y estricto de control de la calidad e inocuidad de un producto
alimenticio, como es el caso del sistema HACCP (Sistema de Andlisis de riesgos y
puntos criticos de control) (Benavides, 2002), del sistema de gestién de la calidad
ISO 9000 vy el sistema de gestion de seguridad alimentaria 1ISO 22000. Por esta
razén, el manual de BPM se ha denominado también como programa prerrequisito
(Quizanga, 2009).
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5. METODOLOGIA

El proyecto se realizé en la planta de fabricacibn de pastas alimenticias ‘La
Milanesa, La Siciliana y Bronco’ ubicada en la avenida 6 No. 38-114 del Barrio San
Gerardo, Via San Faustino en Cuacuta, Norte de Santander, durante un periodo
aproximado de 4 meses. El trabajo es de tipo cualitativo-descriptivo y consiste en
el disefio y elaboracion del manual de Buenas Practicas de Manufactura enmarcado
en la Resolucion 2674 de 2013, a partir de un diagnéstico inicial de las condiciones
higiénico-sanitarias de la empresa, lo cual, se realiz6 a partir de la busqueda y
revision bibliografica de otras investigaciones similares en otras empresas y de la
normativa vigente aplicable a la industria alimentaria, en especial, a la fabricacion
de pastas alimenticias.

La recoleccion de la informacion para la elaboracién del manual de BPM se realiz6
a partir de fuentes primarias, tales como observacion directa, entrevistas a
operarios, supervisores y al gerente, registros fotogréficos; y, de fuentes
secundarias como libros, trabajos de grado, articulos, paginas web, normas, hojas
de trabajo, entre otras (Rodriguez y Ballén, 2005).

5.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Para evaluar las condiciones higiénico sanitarias de la empresa, se hizo una
inspeccion visual con el acompafamiento del jefe de calidad, aplicando el acta de
inspeccion sanitaria para fabricas de alimentos del INVIMA, version 04 del afio 2016
(ver Anexo 1), en la cual estan contempladas todas las exigencias de la Resolucion
2674 de 2013, agrupadas en seis grandes aspectos: instalaciones fisicas,
instalaciones sanitarias, personal manipulador de alimentos, condiciones de
saneamiento, condiciones de proceso y fabricacidon, y aseguramiento y control de
calidad.

El acta de inspeccion es un formato que consta basicamente de 3 columnas: el
aspecto, el cual es la sintesis del item a evaluar extraido de la Resolucion 2674 de
2013, la calificacion, que se realizé de acuerdo a la escala establecida en la tabla 3,
y las observaciones, que hacen referencia al hallazgo y la razén por la que no hay
cumplimiento o no aplica el item para la empresa.
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Los items que no fueron aplicables al establecimiento (N.A.) no se tuvieron en
cuenta para la calificacion.

Tabla 3. Escala de calificacion en el acta de inspeccion sanitaria

Valoracion Interpretacion
2 Cumple completamente
1 Cumple parcialmente
0 No cumple
N.A. No aplica
N.O. No observado

Fuente: elaboracion propia, adaptado de (Reyes, 2013).

Posteriormente, las calificaciones de los items de cada uno de los seis aspectos,
se sumaron y se determind el % de cumplimiento por aspecto y el % de
cumplimiento general, de acuerdo a la ecuacion 1. La valoracion porcentual se
represento en gréficos de barras elaborados en Microsoft Office Excel, comparando
con la calificacion ideal (100%).

Puntos obtenidos

% Cumplimiento =
° P Puntaje maximo posible

Ecuacion 1. Determinacién del % de cumplimiento.

Por otra parte, a partir de los hallazgos o falencias encontradas, se establecié un
plan de mejoramiento en el que se contemplaron las medidas correctivas,
responsables y plazos para cada uno de los items incumplidos, de las cuales, las
que se refirieron a documentacion escrita se definieron como corto plazo y fueron
objeto de ejecucion en el presente trabajo.

5.2 ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Comprendi6 tres actividades principales: Elaboracion del procedimiento para la

elaboracion y codificacion de documentos, revision de la documentacion existente
y elaboracion de los programas del manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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5.2.1 Revision de la documentacién existente.

Inicialmente se revis6 si la empresa contaba con un procedimiento para la
elaboracion y codificacion de documentos, que definiera adecuadamente la
estructura general, la forma y la identificacion de los documentos. Posteriormente,
se solicitaron todos los procedimientos, planes y programas correspondientes al
manual de BPM, con los que contaba la empresa.

Para la revision de los programas del plan de saneamiento por ser los mas antiguos
y los mas completos de acuerdo a lo manifestado por el jefe de calidad, se disefio
un formato de chequeo que contiene la informacién con la que deberia contar cada
uno de ellos, obedeciendo a las necesidades de la empresa, a la normativa vigente
y a la estructura, formato y codificacién establecida en el procedimiento para la
elaboracion y codificacion de documentos. Cada programa se reviso, verificando
gue cada uno de los aspectos definidos en la lista de chequeo se encontrara en el
documento con el que contaba la empresa, calificando de la misma manera que en
la metodologia descrita para el diagndstico inicial (ver tabla 3). En observacién se
plasmaron los hallazgos o la razén por la que el item no se cumpli6.

5.2.1.1 Programa de Limpiezay desinfeccion.
La lista de chequeo para la revision y evaluacion del programa de limpieza y
desinfeccion se presenta en la tabla 4. Esta se disefié partiendo de la identificacion
de cada una de las superficies, areas, equipos y utensilios con las que cuenta la
planta y de la observacion de los procedimientos de limpieza y desinfeccion
aplicados por los operarios.

Tabla 4. Lista de chequeo programa limpieza y desinfeccion.

LISTA DE CHEQUEO
PROGRAMA DE LIMPIEZA' Y DESINFECCION

Aspecto Observacion

c
2
o

Califica

El documento contiene claramente el nombre del
programa, él area responsable, presenta uniformidad en
cuanto a forma, esta identificado y tiene control de
cambios.
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Tabla 4. (Continuacion)

El documento cuenta con objetivos general y especificos,
claramente definidos, y coherentes con el programa.

Esta definido correctamente el alcance del documento.

Se definen los responsables y las responsabilidades de
cada uno.

El documento cuenta con las definiciones bésicas y
pertinentes para la correcta interpretacion del
documento.

Se explican principios basicos como la contaminacién de
los alimentos y la importancia de las operaciones de
limpieza y desinfeccion.

Se explica qué es un detergente y un desinfectante,
cuales son los que se utilizan en la planta, para qué
sirven, qué factores afectan su accién y como se deben
manejar.

Se especifica el procedimiento para la preparacion de
soluciones y el célculo de la cantidad de acuerdo a la
concentracion y volumen requerido.

Se definen y son adecuados de acuerdo a las
necesidades de la empresa, los procedimientos para la
limpieza y desinfeccion de cada superficie de la planta,
la frecuencia, los productos a utilizar, su concentracion,
implementos, tiempos de contacto, modo de aplicacion y
la dosificacion especifica.

Cuenta con los formatos:
- Registro diario de los procedimientos de limpieza
y desinfeccién, especificando la fecha, la hora, el
area y los procedimientos realizados, el
desinfectante utilizado, la dosificacion que se
utilizé y el responsable.

- Registro de inspeccion de la higiene de los
manipuladores incluido, uso de gorro, tapabocas,
delantal, calzado y uniforme; ausencia de
magquillaje, joyas y lesiones en la piel.

- Registro de verificacién de los procedimientos de
limpieza y desinfeccion, para evaluar si cada area
cumple o no cumple con una limpieza adecuada.
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Tabla 4. (Continuacion)

Esta registrado el seguimiento del documento en el que

se detallan las versiones, cambios, motivos
responsables de los cambios.

y

Contiene las referencias mas relevantes, especificando
el autor, afio, nombre del documento y la URL si es

pagina web.

Fuente: elaboracion propia.

5.2.1.2 Programa de abastecimiento de agua potable.
Se identificaron los tanques de almacenamiento de agua, los procedimientos de
limpieza y desinfeccién que se les aplica y el flujo del liquido dentro de la planta.
Partiendo de estas observaciones se disefio la lista de chequeo para la revision del

programa que se observa en la tabla 5.

Tabla 5. Lista de chequeo para el programa de abastecimiento de agua.

LISTA DE CHEQUEO

PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Aspecto

Calificacion

Observacion

Cuenta con una portada que contiene el nombre del
programa y él area responsable del documento. El
documento presenta uniformidad en cuanto a forma,
esta identificado y tiene control de cambios.

El documento cuenta con objetivos general y
especificos, claramente definidos, y coherentes con
el programa.

Estd definido correctamente el alcance del
documento.

Se definen los responsables y las responsabilidades
de cada uno.

El documento cuenta con las definiciones basicas y
pertinentes para la correcta interpretacion del
documento.
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Tabla 5. (Continuacion)

Se define la fuente de abastecimiento de agua
potable y los usos que se le da a ésta dentro de la
planta.

Se encuentra definido el material, ubicacion y
capacidad de los tanques de almacenamiento de
agua.

Se describe como se da la distribucién o recorrido del
agua dentro de la planta y se identifican las tuberias.

Se define el procedimiento para la limpieza y
desinfeccion de los tanques de almacenamiento, la
frecuencia, los productos utilizados, dosificacion y el
tiempo de contacto.

Se definen claramente los parametros de calidad
fisica, quimica y microbiologica que debe cumplir el
agua y el responsable de la toma de muestras para
el analisis. Se explica detalladamente el
procedimiento para la medicién diaria del cloro
residual y las acciones correctivas en caso de
concentraciones menores a la exigida por la
resolucion 2115 de 2007.

Cuenta con los formatos:

- Registro de verificacion diaria de cloro
residual en el gue se consigna la fecha, punto
de toma de muestra, responsable vy
procedimiento realizado.

- Registro de limpieza y desinfeccion de
tanques de almacenamiento de agua, en el
que se define fecha, hora responsable,
tanque al que se le aplica y procedimiento
realizado.

Esta registrado el seguimiento del documento en el
gue se detallan las versiones, cambios, motivos y
responsables de los cambios.

Contiene las referencias mas relevantes,
especificando el autor, afio, nombre del documento y
la URL si es pagina web.

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.1.3 Programa de manejo de residuos sadlidos.
Para la elaboracion de la lista de chequeo que se observa en la tabla 6, se realizé
una identificacién de los residuos producidos en las distintas areas de la planta y
sus caracteristicas, asi como los procedimientos realizados para el manejo y
disposicion final de los mismos.

Tabla 6. Lista de chequeo programa de manejo de residuos sdlidos.

3 LISTA DE CHEQUEO
DISENO DEL PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

Aspecto Observacion

Calificacion

Cuenta con una portada que contiene el nombre del
programa y él area responsable del documento. El
documento presenta uniformidad en cuanto a
forma, esta identificado y tiene control de cambios.
El documento cuenta con objetivos general y
especificos, claramente definidos, y coherentes con
el programa.

Estd definido correctamente el alcance del
documento.

Se definen los responsables vy las
responsabilidades de cada uno.

El documento cuenta con las definiciones basicas y
pertinentes para la correcta interpretacion del
documento.

Estan claramente identificados los residuos que se
generan y la fuente de la que provienen.

La totalidad de los residuos esté caracterizada de
acuerdo a su uso posterior y la cantidad producida.
Se define claramente la clasificacion de cada uno
de los residuos que se generan.

Se define como se da el manejo de los residuos
dentro de la planta, incluido el de los no peligrosos.

Se definen la disposicion final de cada grupo de
residuos, la frecuencia con que se retiran de la
planta y los responsables.
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Tabla 6. (Continuacion)

Cuenta con los formatos:

- Formato de disposicién final de residuos
sélidos en el que se registra la fecha, la hora
de recoleccion, el tipo de residuo, el nUmero
de bolsas entregadas y firma del que recibio
los residuos.

Esta registrado el seguimiento del documento en el
gue se detallan las versiones, cambios, motivos y
responsables de los cambios.

Contiene las referencias mas relevantes,
especificando el autor, afio, nombre del documento
y la URL si es pagina web.

Fuente: elaboracion propia.

5.2.1.4 Programa de control de plagas
Se llevé a cabo un recorrido dentro de la planta, identificando las plagas que podian
afectar el establecimiento, mediante observacién de las instalaciones, rastros y vias
de acceso. Se observaron los mecanismos instalados para su control y se revisaron
los reportes de servicio dejados por la empresa prestadora del servicio de control
de plagas, en las ultimas visitas. Tomando como base esta informacion, se disefié
la lista de chequeo que se presenta en la tabla 7.

Tabla 7. Lista de chequeo Programa de control de plagas.

. LISTA DE CHEQUEO
DISENO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Aspecto Observacion

Calificacion

Cuenta con una portada que contiene el nombre del
programa y él area responsable del documento. El
documento presenta uniformidad en cuanto a
forma, esta identificado y tiene control de cambios.
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Tabla 7. (Continuacion)

El documento cuenta con objetivos general y
especificos, claramente definidos, y coherentes con
el programa.

Esta definido correctamente el alcance del
documento.

Se definen los responsables vy las
responsabilidades de cada uno.

El documento cuenta con las definiciones basicas y
pertinentes para la correcta interpretacion del
documento.

Se establecen las medidas preventivas para evitar
el ingreso y proliferacion de plagas.

Se identifican las plagas reales y potenciales en la
planta, los puntos de ingreso y hospederos.

Se especifica la empresa encargada de realizar el
control de plagas, el cronograma, Ilos
procedimientos que aplica, mecanismos Yy
productos utilizados.

Se cuenta con mapas de ubicacion de los
dispositivos para el control de plagas.

Cuenta con los formatos:

- Formato de control de plagas en el que se
especifican las actividades realizadas, los
hallazgos, los mecanismos de control
aplicados, la forma de aplicacién, productos
utilizados y las observaciones.

- Formato de verificacion de la aplicacion de
medidas preventivas para el control de
plagas

Esta registrado el seguimiento del documento en el
gue se detallan las versiones, cambios, motivos y
responsables de los cambios.

Contiene las referencias mas relevantes,
especificando el autor, afio, nombre del documento
y la URL si es pagina web.

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2 Elaboracion del procedimiento para la elaboracion y codificacion
de documentos.

Como patron estructural para la elaboracion de todos los programas y documentos
en Pastas Alimenticias La Milanesa, La Siciliana y Bronco, se disefid un
procedimiento para la elaboracion y codificacion de documentos en el que se
especificé el formato, la estructura general que debian seguir todos los documentos
de calidad y la codificacion para su identificacion.

El formato a utilizar en cuanto al tipo de letra, tamafio y margenes, correspondi6é a
los lineamientos establecidos por el ICONTEC en la NTC 1486 de 2008 para la
presentacion de documentos. Se definié que cada una de las paginas, excepto la
portada, debe tener un cuadro en el encabezado en el que van incluidos el logo de
la empresa, el nombre del documento, el cadigo, la version y la fecha de la version,
y en el pie de pagina, el numero de la pagina.

La estructura se establecié respondiendo a los interrogantes planteados por
Albarracin y Carrascal en 2005 y a las exigencias de la Resolucion 2674 de 2013,
asi:

Portada

Objetivo general y objetivos especificos del programa

Alcance

Responsables

Definiciones

Desarrollo (actividades para la implementacion del programa)

Formatos y registros

Actualizaciones

Referencias bibliograficas

©NOORrWNE

Con la codificacion de los documentos se buscé identificar el tipo de documento, el
area que lo produce, el proceso al que pertenece y el consecutivo. El codigo cuenta
con 6 caracteres, asi:

Gréfico 1. Estructura para la codificacion de documentos.

X1 X2 — Yi¥o - Zin —l
Tipo de Area de la Proceso  Consecutivo del
documento empresa documento
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5.2.3 Elaboracion de los planes y programas complementarios del
manual de Buenas Précticas de Manufactura

A partir de las fallas o0 ausencias encontradas en las listas de chequeo aplicadas a
los programas del plan de saneamiento basico, se redisefid cada programa,
conservando la informacion pertinente y tomando la estructura establecida en el
procedimiento de elaboracion y codificacion de documentos.

Los programas de mantenimiento, calibracion, control de proveedores, trazabilidad
y proceso de produccion, y los planes de capacitacion y de muestreo, se disefiaron
en su totalidad, tomando la estructura general para los documentos e incluyendo la
tematica, procedimientos y formatos especificos que debe contener cada uno, de
acuerdo a las exigencias de la norma, las necesidades y funcionamiento de la
empresa y los referentes bibliograficos consultados. Los procedimientos de mayor
importancia de todos los programas se presentaron en forma de diagramas de flujo,
utilizando la simbologia ASME e ISO 9000. Las actividades incluidas en el desarrollo
de cada programa y los formatos para el registro de la informacién, se presentan en
la tabla 8.

Tabla 8. Actividades y formatos de los programas complementarios.

Plan o Actividades para el desarrollo Formatos
Programa del programa

Programa de

mantenimiento | - Identificacion de los equipos | - Hoja de vida de los
de la planta equipos (nombre  del

- Funcionamiento de los equipo, marca, ubicacion,
equipos Yy fichas técnicas de tipo de mantenimiento,
los mismos causa del mantenimiento,

- Procedimientos  detallados frecuencia, responsable)
para el mantenimiento de
cada uno de los equipos
incluyendo el modo de arme y
desarme

- Cronograma para el
mantenimiento.
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Tabla 8. (Continuacion)

Programa de
calibracion

Identificacion de los
instrumentos de medicién en
la planta, usos y modo de
empleo.

Definicion de responsables y
de procedimientos para la
verificacion y calibracion de
los instrumentos de medicion.
Cronograma de calibracion.

- Formato de verificacion y

calibracion de balanzas y
basculas (nombre del
equipo y cdbdigo, fecha de
verificacion, valor patron
utilizado, valor medido por
el equipo, responsable,
cumple o no cumple).

Programa de
control de
proveedores

Identificacion de proveedores
de cada una de las materias
primas e insumos.
Identificacion de materias
primas, fichas técnicas vy
paradmetros de calidad
Procedimientos para la
inspeccion y verificacion de
la calidad de materias primas
e insumos.

Formato de recepcién e
inspeccion de harina y
sémola de trigo.

Formato de recepcidon e
inspeccion de curcuma.
Formato de recepcion e
inspeccion de huevos.
Formato de inspeccion del
agua y control de cloro
residual (contenido en el
programa de
abastecimiento de agua).
Formatos de recepcion y
de inspeccion de
empaques y reempaques.

Programa de
trazabilidad

Establecer los sistemas de

identificacion  (codigos vy
fechas) del producto
terminado.

Establecer  procedimientos

para el seguimiento y para el

retiro de productos del
mercado.
Establecer medidas

correctivas en caso de que se
presenten problemas.

Formato de producto no
conforme (fecha, codigo de
identificacion, motivo,
acciones correctivas).
Formato de trazabilidad
hacia tras, interna y hacia
adelante.
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Tabla 8. (Continuacion)

Programa de

Procedimientos para la

- Formato de preparacion de

control de fabricacion de la pasta. colorante.
proceso - Operatividad de los equipos. |- Formato de mezclado,
- control de calidad de materias extrusion y extendido de la
primas, insumos, producto en pasta.
proceso y producto | - Formato de secado.
terminado, incluidos los | - Formato de empacado.
criterios de  aceptacion, | - Formato de inspeccion de
liberacion, retencion y | producto terminado.
rechazo, junto con las |- Formato de
acciones correctivas a tomar | almacenamiento de
en caso de desviaciones. producto terminado.
- Formato de despacho.
Plan de - Temas especificos a impartir | - Formato ficha d
capacitacion |- Metodologia  (explicacién, | capacitacion.
talleres y evaluacion), | - Formato de asistencia

duracién y docentes
Cronograma.

- Formato de evaluacion de
la jornada de capacitacion.

Plan de
muestreo

Definicion de responsables
de la toma vy analisis
fisicoquimico y microbiolégico
de muestras de superficies,
equipos, manipuladores,
materias primas, insumos,
producto terminado y agua.
Procedimientos de toma de
muestras de materias primas
para inspeccion.
Procedimiento para la toma
de muestra de agua para
control de cloro residual.
Procedimiento para el
muestreo de insumos objeto
de inspeccion.

Cronograma de muestreo.

- Acta de toma de muestras.

Fuente: elaboracion propia.
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5.3 CAPACITACION SOBRE EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

El personal manipulador se capacité acerca del contenido de los programas del plan
de saneamiento disefiado, en seis sesiones de 1 hora, cada dos semanas. La
primera sesion consistio en una introduccion a las BPM. El programa de limpieza y
desinfeccidon se dividié en tres sesiones, por su extension y nivel de detalle, una
sesion fue exclusiva del lavado de manos, la siguiente sobre principios generales
de limpieza y desinfeccion, y la Ultima, acerca de los procedimientos detallados para
la limpieza y desinfeccién de superficies. La capacitacion de los programas de
abastecimiento de agua potable y control de plagas, se realiz6 en una misma sesion,
por ser los de menor extension y con menor responsabilidad para los operarios. La
metodologia para las capacitaciones consistio en la exposicion oral, apoyada de
diapositivas elaboradas en Power Point o de guias impresas con ejemplos
ilustrativos y esquemas. Se disefiaron talleres didacticos orales y escritos sobre
cdmo actuar en situaciones reales de la empresa, los cuales fueron desarrollados
en grupos de dos personas una vez finalizada la explicacion del programa. El taller
se calific6 como evaluacién, con miras a hacer seguimiento a aquellos que
obtuvieran puntuaciones bajas. Al finalizar cada capacitacion, los asistentes
diligenciaron el formato de asistencia y el de evaluacion de la jornada, el cual se
presenta en la tabla 9.

Tabla 9. Formato de evaluacién de capacitaciones.

FECHA: | HORA:
NOMBRE DE LA CAPACITACION:

ASPECTO SI | NO | OBSERVACIONES Y/O
SUGERENCIAS

¢ El capacitador fue claro?

¢Entendié la informacion?

¢Le parecid util la informacién?

¢ El capacitador resolvié sus dudas?
¢Le gusto la metodologia usada?

¢ La actitud del capacitador es positiva?
¢ El capacitador tiene buen manejo del
tema?

¢ Le aburrié la actividad?

¢Le parece completa la informacion
suministrada?

¢,Cree que podria aplicar lo aprendido en
Su cargo o tarea?
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Fuente: elaboracion propia.

Los demés programas se socializaron con la gerencia y los jefes de calidad y de
inventario, los cuales intervienen directamente en la implementacién de los mismos.
Esto se hizo con el fin de generar retroalimentacion y de explicar con detalle los
procedimientos que deben adoptar, la forma correcta para diligenciar los formatos
de monitoreo y verificacion y los recursos econémicos y humanos que se deben
destinar para poner en marcha cada programa. La metodologia para la capacitacion
de los programas complementarios se baso en la explicacion directa del programa
completo y se diligencié también un formato de asistencia y de evaluacion de la
capacitacion.
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6. RESULTADOS Y DISCUSION

6.1 DIAGNOSTICO INICIAL

A patrtir de la inspeccidn visual de las instalaciones, funcionamiento, operatividad y
documentacion de calidad de la planta de produccion de Pastas Alimenticias La
Milanesa, La Siciliana y Bronco, se evaluaron los aspectos definidos en el Acta de
Inspeccion Sanitaria para fabricas de alimentos, tal como se puede observar en el
Anexo 2, encontrando que la fabrica en general, tiene un 77% de adherencia a la
Resolucion 2674 de 2013.

En el grafico 2 se presentan los porcentajes de cumplimiento de la fabrica en cada
uno de los aspectos definidos en el acta de inspeccién sanitaria, comparados con
el porcentaje de cumplimiento ideal, que es en todos los casos, del 100%. Se
observé que en general, la empresa no presentd puntuaciones deficientes, por lo
que se puede decir que la formulacion de un plan de mejoramiento y su ejecucion
gradual, pueden contribuir en un plazo prudente, al cumplimiento total de los
aspectos y consigo al alcance de la certificacion en Buenas Préacticas de
Manufactura.

Grafico 2. Porcentajes de cumplimiento de la fabrica con la resolucién 2674/2013.
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Fuente: Elaboracion propia.
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El aspecto de menor cumplimiento fue el de aseguramiento y control de calidad con
un 50%, debido principalmente a la inexistencia de documentos escritos completos
y adecuados sobre el proceso de elaboracion de pastas alimenticias, operatividad
de los equipos, planes de muestreo y procedimientos detallados para el
mantenimiento y calibracion de los equipos. Los programas hallados no contaban
con la informacion minima necesaria, sino que Unicamente contenian un marco
tedrico incompleto y poco enfocado a la empresa.

En cuanto a las condiciones de saneamiento, se obtuvo un 69% de cumplimiento,
encontrando falencias en los procedimientos llevados a cabo por el personal para
el control de calidad del agua, limpieza y desinfeccion de superficies, y manejo y
disposicion final de residuos soélidos; lo que posiblemente surge como resultado de
la falta de capacitacion en estos temas y de la escasa existencia de procedimientos
detallados en la documentacion escrita correspondiente a los programas del plan
de saneamiento basico. Se encontré que en la empresa no se realizaba control de
cloro residual diario en el agua potable ni se tenian definidas correctamente las
medidas correctivas en caso de desviaciones; los operarios no aplicaban
procedimientos de limpieza y desinfeccion correctos, ya que no distinguian entre
una operacion otra, no estaban definidas las frecuencias, concentraciones ni el uso
y modo de preparacion de los agentes de limpieza y desinfeccion. Los residuos
sélidos generados en la empresa no estaban identificados ni caracterizados en su
totalidad, por lo que el manejo y disposicion final no eran los adecuados en todos
los casos. Ademas no se llevaban registros periédicamente de ninguna de las
actividades mencionadas.

Las condiciones de proceso y fabricacion de la planta tuvieron un cumplimiento del
71%, observando fortalezas principalmente en el disefio y ubicacién secuencial de
los equipos, la iluminacion de la planta, y el material y construccién de paredes y
techos. Los hallazgos negativos estuvieron relacionados con aspectos del disefio y
construccion que en su mayoria pueden corregirse gradualmente sin que signifique
el redisefio de la planta o la inversion de cantidades de dinero exageradamente
altas. Dichos aspectos fueron, la falta de uniones redondeadas entre pisos y
paredes y de malla antiinsecto en algunas ventanas que comunican con el exterior,
la dificultad para la limpieza del techo en algunas areas y la presencia de vidrios sin
proteccion en la entrada al area de produccion. En lo que respecta a equipos y
utensilios, se evidencio el uso de tendales de madera.
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Los aspectos con mas alta puntuacion fueron requisitos higiénicos de fabricacion,
personal manipulador de alimentos e instalaciones fisicas, obteniendo porcentajes
de cumplimiento de 90, 86 y 88% respectivamente.

La fortaleza de los requisitos higiénicos de fabricacion estuvo representada en el
adecuado manejo, inspeccion y almacenamiento de las materias primas, insumos,
empaques y embalajes, en la secuencia del proceso, la debida separacion de las
diferentes areas requeridas para el proceso, exceptuando la zona de empaque que
no estaba delimitada, y en las condiciones de almacenamiento y transporte del
producto terminado. Sin embargo se observaron debilidades en la inexistencia de
registros de las variables criticas del proceso y de documentos escritos sobre el
control de calidad de materias primas e insumos y la trazabilidad. Esta Gltima no es
asegurada por la empresa y resulta practicamente imposible conocer las
condiciones en las que el producto terminado fue producido, pues no se llevan
registros de control de calidad con el lote exacto de las materias primas, insumos y
empaques utilizados, ni de las condiciones y responsables del proceso de
fabricacion, limpieza y desinfeccidén y demas actividades; ademas el numero de lote
impreso en el empaque no proporciona informacion relevante para llevar a cabo el
rastreo efectivo hacia adelante y hacia atras, ya que es el mismo para toda la pasta
alimenticia producida en un mes, independientemente de aspectos esenciales como
el dia de fabricacion, la variedad de pasta y las materias primas utilizadas.

La puntuacion del personal manipulador de alimentos, en general, fue favorable, ya
gue se observaron practicas higiénicas y buen uso de las medidas de proteccién
en la mayor parte de los manipuladores. Sin embargo, dos de los quince operarios
inspeccionados, es decir, el 14%, presentaron ufias largas y tapabocas mal puestos
al dejar la nariz descubierta. En cuanto al plan de capacitacion, se observé que se
realizaba pero no de acuerdo al cronograma previsto y el documento escrito, no
cumplia con la totalidad de las exigencias de la resolucién 2674 de 2013, pues no
contemplaba capacitacion en el proceso productivo y en las actividades de
saneamiento, ni metodologias de ensefianza y evaluacion.

Las instalaciones fisicas cumplieron a cabalidad con cinco de los siete items
evaluados en el acta de inspeccion sanitaria, siendo los incumplidos la adecuada
separacion fisica de las areas y la proteccion de los ambientes de produccion, ya
gue se observo que la zona de empaque no estaba delimitada, se contaba con un
portdn de ingreso directo desde el exterior a esta misma area, y algunos angeos se
encontraban en mal estado.

61



Partiendo del diagndstico inicial, se definieron, en el plan de mejoramiento que se
presenta en el Anexo 3, ciertas medidas para corregir los items incumplidos, de las
cuales, las relacionadas con el disefio y redisefio de la documentacion escrita que
hace parte del manual de BPM se desarrollaron en el presente trabajo.

6.2 ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

6.2.1 Revision de la documentacidén existente.

Se encontré que la empresa no contaba con un procedimiento escrito para la
elaboracion y codificacion de documentos, por lo que no tenian totalmente la misma
estructura, no estaban identificados con un codigo, ni definida la version y la fecha
de version, lo que dificulta su busqueda y diferenciacién. Sin embargo, los
documentos si presentaron uniformidad en cuanto a tipo y tamafio de letra,
encabezados y pie de pagina.

Los programas de proveedores, calibracion y trazabilidad, y el plan de muestreo, no
presentaron codificacion para su identificacion ni conservaron una estructura
totalmente uniforme, ya que algunos programas tenian objetivos especificos y
conclusiones y los otros no. En general, se observo que los objetivos de cada
documento no estaban bien definidos y que en ninguno se establecieron los
procedimientos detallados para llevar a cabo las actividades propias de cada
programa, sino que contaban sélo con un marco teérico con informacion no
enfocada al funcionamiento de la empresa.

El programa de control de proveedores no contenia la informacién de cada uno de
los proveedores de materias primas, insumos, empaques y embalajes, ni los
procedimientos detallados para la inspeccion y control de calidad de los mismos. No
obstante, si se encontraron formatos y registros de inspeccion de materias primas,
insumos y empaques, pero sin alguna informacién importante para registrar como
nameros de lote y la totalidad de parametros de calidad. Se encontraron fichas
técnicas de harina de trigo, sémola de trigo y empaques de uno de los proveedores.

En el programa de calibracion, no se identifican cuales son los equipos e
instrumentos de medicién utilizados en la empresa, ni los procedimientos
necesarios, responsables y frecuencias para la calibracibn. No se encontraron
registros.
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En cuanto al programa de trazabilidad, el documento no cuenta con
especificaciones para la codificacion de lotes, procedimientos para el seguimiento
del producto terminado y para el retiro de productos del mercado. En general, la
empresa no dispone de los formatos y registros necesarios y adecuados, para que
se asegure la trazabilidad hacia atras, interna y hacia adelante de un producto.

El plan de muestreo no tenia definido el alcance, responsabilidades ni
procedimientos especificos y diferenciados para el muestreo de materias primas,
insumos, empaques, embalajes, producto en proceso, producto terminado,
manipuladores y agua.

No se encontr6 programa de mantenimiento, sélo se hall6 un documento con el
procedimiento poco detallado, de dos de los equipos con los que cuenta la fabrica.

El plan de capacitacion fue uno de los documentos mas completos del manual de
BPM, ya que se observé que contenia los temas especificos objeto de capacitacion,
la duracién, el formato de asistencia y el cronograma, el cual se cumplia en las
fechas establecidas. Sin embargo, no estaba establecida detalladamente la
metodologia de la capacitacién ni la forma de evaluacion de la jornada.

Se encontraron documentos relacionados con el proceso de elaboracion de las
pastas alimenticias, pero no en un programa como tal. La mayor parte de la
informacion se referia al proceso general desarrollado en la empresa, pero no
detalladamente cada uno de los pasos que se llevan a cabo. Ademas, al leer la
informacion, se encontré que algunas partes no coincidian con el proceso productivo
que se realiza en la empresa. Los diagramas de flujo no tenian uniformidad en
cuanto a la simbologia utilizada y no contenian todas las etapas que se dan en el
proceso desde la recepcion de materias primas, insumos, empaques y embalajes,
hasta el despacho del producto terminado.

Por otra parte, los resultados obtenidos en la revisién del plan de saneamiento se

presentan en el grafico 3, en donde se expresa el cumplimiento de cada programa
en porcentaje, con respecto a la lista de chequeo disefiada.
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Gréfico 3. Porcentajes de cumplimiento de los programas.
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6.2.1.1 Limpiezay desinfeccion.
El programa de limpieza y desinfeccion tuvo un 42% de cumplimiento con respecto
a la puntuacion ideal de la lista de chequeo. Las debilidades mas relevantes fueron
la falta de procedimientos detallados para la limpieza y desinfeccion de cada una de
las superficies de la planta y para la preparacion de soluciones de productos de
limpieza y desinfeccion, junto con su concentracion, dosificacion y tiempos de
contacto. Los resultados detallados de la revisién del programa se observan en la

tabla 10.

Tabla 10. Diagndstico del programa limpieza y desinfeccion.

LISTA DE CHEQUEO

PROGRAMA DE LIMPIEZA' Y DESINFECCION

Aspecto

Califica

cion

Observacion

Cuenta con una portada

y tiene control de cambios.

gue contiene el

nombre del programa y él area responsable del
documento. El documento presenta
uniformidad en cuanto a forma, esta identificado

=

Presenta  uniformidad,
pero no se especifica el
area responsable. El
documento no esta
identificado.
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Tabla 10. (Continuacion)

El documento cuenta con objetivos general y
especificos, claramente definidos, y coherentes
con el programa.

El  objetivo  general
manifiesta garantizar la
inocuidad del alimento y
el programa no la
garantiza. Los objetivos
especificos no  son
especificos.

Esta definido correctamente el alcance del
documento.

Se definen los responsables y las
responsabilidades de cada uno.

El documento cuenta con las definiciones
basicas y pertinentes para la correcta
interpretacion del documento.

Solo define el concepto
desinfeccion,
descontaminacion.

Se explican principios basicos como la
contaminacion de los alimentos y la importancia
de las operaciones de limpieza y desinfeccion.

No se explican ninguno
de estos temas.

Se explica qué es un detergente y un
desinfectante, cuales son los que se utilizan en
la planta, para qué sirven, qué factores afectan
Su accion y como se deben manejar.

Se explican los
conceptos, pero no se
especifican cuales son
los productos que utiliza
la empresa.

Se especifica el procedimiento para la
preparacion de soluciones y el calculo de la
cantidad de acuerdo a la concentracion y
volumen requerido.

No se explica el
procedimiento ni se
definen las cantidades y
concentraciones de los
productos de limpieza y
desinfeccion.

Se definen y son adecuados de acuerdo a las
necesidades de la empresa, los procedimientos
para la limpieza y desinfeccion de cada
superficie de la planta, la frecuencia, los
productos a utilizar, su concentracion,
implementos, tiempos de contacto, modo de
aplicacion y la dosificacion especifica.

Se establece un
procedimiento  general
para todas las
superficies. No se

especifican  productos,
tiempos de contacto,
modo de aplicacion, ni
dosificacion. Si se
especifican frecuencias e
implementos a utilizar.
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Tabla 10. (Continuacion)

Cuenta con los formatos: No hay formato para

- Registro diario de los procedimientos de consignar los detalles de

limpieza y desinfeccién, especificando las  operaciones de

la fecha, la hora, el area y los limpieza y desinfeccion

procedimientos realizados, el que se realizan a las
desinfectante utilizado, la dosificacion distintas superficies.

que se utilizé y el responsable.
Se cuenta con formatos

- Registro de inspeccion de la higiene de para la inspeccién de

los manipuladores incluido, uso de 1 manipuladores.
gorro, tapabocas, delantal, calzado y
uniforme; ausencia de maquillaje, joyas Se cuenta con formato
y lesiones en la piel. para la verificacion de la
limpieza y desinfeccion
- Registro de verificacion de los de las diferentes areas
procedimientos de limpieza vy de la planta, sin
desinfeccion, para evaluar si cada area embargo, no incluye la
cumple o no cumple con una limpieza totalidad de las areas.
adecuada.
Esta registrado el seguimiento del documento L, .
en el que se detallan las versiones, cambios, 2 Es la version original.
motivos y responsables de los cambios.
Contiene las referencias mas relevantes, . .
0 No contiene referencias.

especificando el autor, afio, nombre del
documento y la URL si es pagina web.

Fuente: elaboracion propia.

6.2.1.2 Abastecimiento de agua potable.

Fue el programa mas completo de los que hacen parte del plan de saneamiento, ya
gue contaba con la mayor parte de la informacion relevante exigida por la norma
para este documento, teniendo un porcentaje de cumplimiento del 69%. Sin
embargo, se encontré errores en el calculo de la cantidad de hipoclorito de sodio a
adicionar a cada tanque como medida correctiva para niveles por debajo de 0,3 mg
de cloro/L de agua. En la tabla 11 se presentan los resultados obtenidos en el
diagnéstico.
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Tabla 11. Diagnoéstico del programa de abastecimiento de agua.

LISTA DE CHEQUEO
PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

Aspecto

Calificacion

Observacion

Cuenta con una portada que contiene el
nombre del programa y él éarea
responsable del documento. El
documento presenta uniformidad en
cuanto a forma, esté identificado y tiene
control de cambios.

=

No esta identificado.

El documento cuenta con objetivos
general y especificos, claramente
definidos, y coherentes con el programa.

Si estan definidos, pero no son
completamente concordantes
con el contenido del programa.

Esta definido correctamente el alcance del
documento.

Se definen los responsables y las

responsabilidades de cada uno.

El documento cuenta con las definiciones
basicas y pertinentes para la correcta
interpretacion del documento.

Se define la fuente de abastecimiento de
agua potable y los usos que se le da a ésta
dentro de la planta.

No se definen los usos del agua.

Se encuentra definido el material,
ubicacion y capacidad de los tanques de
almacenamiento de agua.

Se describe como se da la distribucion o
recorrido del agua dentro de la planta 'y se
identifican las tuberias.

No se especifica el flujo del agua
dentro de la planta.

Se define el procedimiento para la
limpieza y desinfeccion de los tanques de
almacenamiento, la frecuencia, los
productos utilizados, dosificacion y el
tiempo de contacto.

La dosificacion es la

adecuada.

no
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Tabla 11. (Continuacion)

Se definen claramente los pardmetros de
calidad fisica, quimica y microbioldgica
gue debe cumplir el agua y el responsable
de la toma de muestras para el analisis.
Se explica detalladamente el
procedimiento para la medicién diaria del
cloro residual y las acciones correctivas
en caso de concentraciones menores a la
exigida por la resolucion 2115 de 2007.

Cuenta con los formatos:

- Registro de verificacion diaria de
cloro residual en el que se
consigna la fecha, punto de toma
de muestra, responsable 'y
procedimiento realizado.

- Registro de limpieza y
desinfeccibn de tanques de
almacenamiento de agua, en el
que se define fecha, hora
responsable, tanque al que se le
aplica y procedimiento realizado.

El registro de verificacion de
cloro residual incluye
procedimientos que no se
realizan.

El registro de Ilimpieza vy
desinfeccibn no especifica el
tanque en el que se realiza.

Esta registrado el seguimiento del
documento en el que se detallan las
versiones, cambios, motivos y
responsables de los cambios.

Contiene las referencias mas relevantes,
especificando el autor, afio, nombre del
documento y la URL si es pagina web.

Fuente: elaboracion propia.

6.2.1.3 Manejo de residuos solidos.

Este programa present6 forma y estructura definidas e incluia las actividades de
clasificacion, manejo y disposicion final de los residuos. No obstante, tuvo un
cumplimiento del 46%, ya que no abarcaba la identificacién de todos los residuos
especificos generados en cada area de la planta y por ende, no se definia una
clasificacion, manejo y disposicion final especifica para la empresa y diferenciada
para los grupos de residuos. Los resultados puntuales obtenidos por item se

muestran en la tabla 12.
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Tabla 12. Diagndéstico del programa de manejo de residuos sélidos.

3 LISTA DE CHEQUEO
DISENO DEL PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS

se retiran de la planta y los responsables.

c
=
Q . g
Aspecto < Observacion
=
O
Cuenta con una portada que contiene el
nombre del programa y él area
responsable del documento. El - -
P ) ) 1 | No esté identificado.
documento presenta uniformidad en
cuanto a forma, esta identificado y tiene
control de cambios.
El documento cuenta con objetivos - .
e Los objetivos especificos no
general y especificos, claramente |1 . e
- estan correctamente definidos.
definidos, y coherentes con el programa.
Esta definido correctamente el alcance del 5
documento.
Se definen los responsables y las 0 No estan definidos responsables
responsabilidades de cada uno. ni responsabilidades.
El documento cuenta con las definiciones
basicas y pertinentes para la correcta | 2
interpretacion del documento.
Estan claramente identificados los No estan identificados todos los
residuos que se generan y la fuente de la | 1 | residuos que se producen ni la
gue provienen. fuente de la que provienen.
La totalidad de los residuos esta . .
. No estan caracterizados los
caracterizada de acuerdo a su uso |0 :
. . . residuos.
posterior y la cantidad producida.
. e, Se cuenta con una clasificacion,
Se define claramente la clasificacion de .
. 1 | pro no es de la totalidad de los
cada uno de los residuos que se generan. :
residuos.
Se define como se da el manejo de los Se define el manejo de residuos
residuos dentro de la planta, incluidoelde | 1 | en general, pero no especifica
los no peligrosos. por tipo de residuo.
Se define la disposicion final
. . o como relleno sanitario para
Se definen la disposicion final de cada . para
: . todos. Sin embargo la empresa si
grupo de residuos, la frecuencia con que | 1

da distintas disposiciones a los
residuos organicos y plasticos.
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Tabla 12. (Continuacion)

Cuenta con los formatos:

Formato de disposicion final de
residuos solidos en el que se
registra la fecha, la hora de
recoleccion, el tipo de residuo, el
namero de bolsas entregadas.

No se encontraron formatos ni
registros.

Esta

documento en el que se detallan las
versiones,
responsables de los cambios.

registrado el seguimiento del

cambios, motivos y

Contiene las referencias mas relevantes,
especificando el autor, afio, nombre del
documento y la URL si es pagina web.

No contiene referencias.

Fuente: elaboracion propia.

6.2.1.4

Control de plagas.

Se encontré que la empresa no contaba con un programa de control de plagas
propio, pero si disponia de informacion completa y detallada, entregada por la
empresa prestadora del servicio, acerca de diagnésticos, plagas identificadas,
productos y mecanismos utilizados, mapas de ubicacién de plagas y mecanismos
de control, listas de chequeo y frecuencias. El porcentaje de cumplimiento, a pesar
de que se contaba con toda la informacion exigida por la Resolucién 2674 de 2013
para este documento, fue de 58% por no tener un programa como tal. El resultado
del diagnéstico se muestra en la tabla 13.

Tabla 13. Diagndstico del programa de control de plagas.

. LISTA DE CHEQUEO
DISENO DEL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Aspecto

Califica

\|

c
=
o

Observacion

Cuenta con una portada que contiene
el nombre del programa y él area
responsable
documento presenta uniformidad en
cuanto a forma, esta identificado y tiene
control de cambios.

del documento. El

o

La empresa no dispone de un
documento escrito propio acerca
del control de plagas, los
soportes que manejan son los
gue la empresa prestadora del
servicio facilita.
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Tabla 13. (Continuacion)

El documento cuenta con objetivos
general y especificos, claramente
definidos, y coherentes.

0

Esta definido correctamente el alcance
del documento.

Se definen los responsables y las
responsabilidades de cada uno.

El documento cuenta con las
definiciones basicas y pertinentes para
la correcta interpretacion del
documento.

Se establecen las medidas preventivas
para evitar el ingreso y proliferacion de
plagas.

Se identifican las plagas reales y
potenciales en la planta, los puntos de
ingreso y hospederos.

Se especifica la empresa encargada de
realizar el control de plagas, el
cronograma, los procedimientos que
aplica, mecanismos y productos
utilizados.

Se cuenta con mapas de ubicacién de
dispositivos para el control de plagas.

Cuenta con los formatos:

- Formato de control de plagas en
el que se especifican las
actividades realizadas, los
hallazgos, los mecanismos de
control aplicados, la forma de
aplicacién, productos utilizados
y las observaciones.

- Formato de verificacion de la
aplicacion de medidas
preventivas para el control de
plagas

Esta registrado el seguimiento del
documento en el que se detallan las
versiones, cambios, motivos vy
responsables de los cambios.

No tienen ninguna version.

Contiene las referencias mas
relevantes.

Fuente: elaboracion propia.
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6.2.2 Elaboracion del procedimiento para la elaboracion y codificacion
de documentos.

Se disefid el procedimiento de elaboracion y codificacion de documentos, el cual se
presenta en el Anexo 4, en vista de que en la revision se encontro que la empresa
no contaba con este documento. A partir de éste, se sentaron las bases
estructurales, de identificacion y de forma para la elaboracién de los demas
documentos disefiados en el presente proyecto.

6.2.3 Elaboracion de los programas del manual de Buenas Practicas de
Manufactura.

Todos los programas se ajustaron al procedimiento para la elaboracion y
codificacion de documentos, por lo que mostraron uniformidad en estructura y
forma. En general, se hizo especial énfasis en el establecimiento de procedimientos
detallados para llevar a cabo las actividades de cada uno de los programas. Los
que requirieron mayor tiempo para su elaboracion fueron los programas de limpieza
y desinfeccién, mantenimiento de equipos y proceso productivo de pastas.

El disefio del programa de limpieza y desinfeccion incluyd la explicacion de los
principios generales de las operaciones de limpieza y desinfeccidn, el procedimiento
para la preparacion de soluciones de detergentes y desinfectantes de acuerdo a la
concentracion requerida para cada area, los procedimientos detallados para la
limpieza y desinfeccion de cada una de las superficies de la planta y la reduccién
de 12 formatos repetitivos a 3 formatos, optimizando la manera de registrar la
informacion. El programa elaborado se presenta en el Anexo 5.

En el programa de abastecimiento de agua se definieron los usos del agua y el flujo
de la misma dentro de la planta. Se recalcul6 la cantidad de cloro necesario a
adicionar a cada uno de los tanques, para alcanzar el nivel de cloro residual
establecido en la resolucion 2115 de 2007 y se optimizaron los formatos existentes,
integrando todos los datos relevantes en 2 formatos. El programa se presenta en el
Anexo 6.

Para redisefiar el programa de manejo de residuos sélidos, se realizd una
identificacion de todos los residuos potencial y actualmente generados en la planta,
se caracterizaron, definiendo la cantidad y el tipo de residuo que representan,
permitiendo asi, establecer el procedimiento de clasificacion de los mismos, manejo
y disposicion final mas adecuada, disminuyendo la cantidad de residuos destinados
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arelleno sanitario. Se disefié un formato para registrar la cantidad, tipo y disposicién
final de los residuos, con miras a facilitar el control de estos procedimientos en la
empresa, ya que dan la oportunidad de verificar en cualquier momento si los
procedimientos son adecuados y coinciden con lo definido en el programa escrito.
El programa de residuos solidos para la empresa pastas La Milanesa, La Siciliana
y Bronco se muestra en el Anexo 7.

En cuanto al manejo de plagas, se diseiié un programa interno que recopil6 toda la
informacion aportada por la empresa encargada del manejo integrado de plagas en
un documento. Esto permitié definir los objetivos claros y los responsables directos
para el funcionamiento del programa y mejorar el orden que se tenia anteriormente.
El programa disefiado se presenta en el Anexo 8.

Por otra parte, se elabord el programa de control de proveedores haciendo una
identificacion de los proveedores de la empresa y su informacion de contacto, asi
como una descripcion detallada de los procedimientos de inspeccion y control de
calidad de materias primas (harina, sémola de trigo y huevos), insumos (curcuma),
empaques y reempagques, incluyendo los parametros decisivos para su aceptacion
0 rechazo. Ademas, se disefaron formatos adecuados y completos para registrar
esta informacién y fichas técnicas de huevo y algunos empaques que no se
encontraron en la revision de la documentacion. El programa de control de
proveedores se presenta en el Anexo 9.

La descripcion detallada de cada una de las etapas del proceso de elaboracién de
pastas alimenticias, se consigno en el programa de proceso de produccién que se
muestra en el Anexo 10, en el que se definieron parametros de calidad para el
producto en proceso y producto terminado y se disefiaron formatos para el registro
y control de variables de todas las etapas que sirven como soporte para el programa
de trazabilidad, tales como preparacion del colorante, mezclado, amasado,
extrusion y extendido de la pasta, inspeccion de producto en proceso, control del
proceso de secado, empacado de la pasta, almacenamiento de producto terminado
y despacho de éste.

En el programa de trazabilidad, se definio el niumero de lote a imprimir en los
empaques, los formatos de apoyo al programa y los procedimientos a llevar a cabo
para el seguimiento del producto y retiro del mercado. Se disefiaron los formatos de
quejas y devoluciones, y el de trazabilidad hacia atras, interna y hacia adelante, con
el fin de facilitar el rastreo y la blusqueda de las causas del problema. El programa
se observa en el Anexo 11.
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En cuanto al programa de mantenimiento de equipos, que se muestra en el Anexo
12, se elabord un inventario que permitio identificar todos los equipos con los que
contaba la empresa, su funcion, ubicacion y cantidad. Se disefiaron fichas técnicas
con sus caracteristicas, modo de uso, resumen del mantenimiento, precauciones y
procedimientos para la limpieza y desinfeccion; se definieron detalladamente los
procedimientos de mantenimiento realizados a cada equipo y se cre6 un formato
general que permite consignar toda la informacion relevante acerca del
mantenimiento de equipos, en un solo lugar.

La calibracibn como programa complementario al programa de mantenimiento de
equipos, se disefid identificando los termohigrémetros y balanzas como los
instrumentos y equipos de medicion con los que cuenta la empresa, y estableciendo
los procedimientos y responsables para la revision y calibracion de éstos. El
programa se muestra en el Anexo 13.

Por otro lado, se disefié el documento del plan de muestreo, que se presenta en el
Anexo 14, especificando cada uno de los procedimientos y responsables para la
toma de muestras para andlisis y/o inspeccion de empaques, materias primas, agua,
producto en proceso, producto terminado, superficies y manipuladores.

En lo que respecta al plan de capacitacion, se incluyeron en €l algunas tematicas
gue se excluian, se definid una metodologia general para todas las capacitaciones
y se desarroll6 un formato para la evaluacion de las jornadas de capacitacion. El
programa se presenta en el Anexo 15.

6.3 CAPACITACION SOBRE EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Se realizaron las capacitaciones de introduccion a las BPM, lavado de manos,
principios generales de limpieza y desinfeccion, procedimientos para la limpieza y
desinfeccién de superficies, programa de abastecimiento de agua, programa de
control de plagas y programa de residuos soélidos. Se obtuvo que el porcentaje de
capacitados con puntuaciones mayores al 80% en todas las capacitaciones
realizadas fue del 94%. El 6% restante obtuvo puntuaciones entre el 65 y el 79%.
Los resultados se presentan en el gréafico 4.
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Se observé que el 100% del personal capacitado entendié sin problemas la
informacion transmitida en las capacitaciones de introduccion a las BPM, lavado de
manos, principios generales de limpieza y desinfeccion y programa de
abastecimiento de agua y control de plagas. El porcentaje mas bajo de personas
con puntuaciones mayores al 80% fue en la capacitacion de procedimientos de
limpieza y desinfeccidn, con un 79%, debido posiblemente a la extension del tema
y al parecido entre los procedimientos entre un area y otra. En la capacitacion del
programa de residuos solidos, el 83% de los capacitados obtuvo puntuaciones
mayores al 80% en la evaluacion realizada. Por lo anterior, se puede decir que las
metodologias utilizadas en las capacitaciones son adecuadas para transmitir el
conocimiento relacionado con las BPM y practicas higiénicas, a un personal
manipulador de alimentos con un nivel educativo basico.

Grafico 4. Porcentaje de capacitados con puntuaciones mayores al 80% en las
evaluaciones, por cada capacitacion.
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Fuente: elaboracion propia.

La primera capacitacién consistié en una introduccién a las Buenas Practicas de
Manufactura y su importancia, en una sesion de 1 hora, como se evidencia en el
formato Ficha de capacitacion (ver Anexo 16) y en el formato de asistencia a la
capacitacién que se muestra en el Anexo 17. En esta primera sesién no se realizd
taller, y la evaluacion del tema fue de caracter oral una vez terminada la explicacion
y consisti6 en hacer una retroalimentacion, con la participaciéon de todos los
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asistentes, de la importancia de las BPM, las ventajas que trae y los aspectos que
incluye. El 100% de los asistentes obtuvieron puntuaciones mayores al 80%. En el
formato de evaluacion de la capacitacion, se evidencié que el 100% entendio la
informacion, cree que fue clara y util, se sintio satisfecho con la metodologia, con la
actitud, manejo del tema y solvencia de dudas del capacitador, y cree que la
informacion es completa y aplicable a su trabajo. De los 15 asistentes, uno de ellos
(6,7%) sinti6 que la actividad le aburrié.

Figura 2. Capacitacion en Introduccion a las BPM.

o ——

Fuente: propia.

Para la capacitacién en el programa de limpieza y desinfeccién, se realiz6 una
primera sesion enfocada a la importancia del lavado de manos y a la forma correcta
de hacerlo. Para solicitar la capacitacion a la gerencia, se diligencié la ficha de
capacitacion que se muestra en el Anexo 18. El taller fue de caracter practico y
consistié en el lavado de manos antes y después de aprender la técnica de lavado
Optima. En total, asistieron 20 personas (ver Anexo 19 registro de asistencia) de las
cuales, el 90% de ellas, es decir 18 personas, no conocian o no aplicaban
correctamente la técnica de lavado de manos. Después de la explicacion, se realizé
nuevamente el ejercicio y el 100% de los asistentes, practicaron lo aprendido
satisfactoriamente, como se observa en el grafico 3. En la evaluacion de la jornada
de capacitacion (tabla 9), se encontré que el 100% de los asistentes se mostro
conforme con todos los parametros evaluados.

La segunda sesion de capacitacion del programa de limpieza y desinfeccién, que
se evidencia en la figura 3, consistié en explicar los principios generales de las
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operaciones de limpieza y desinfeccion, su importancia y factores que le afectan
(ver Anexo 20 ficha de capacitacion). El taller y evaluacion, que se muestra en el
Anexo 22, estuvo compuesto de situaciones en las que se observaban fallas en las
operaciones de limpieza y desinfeccion, y los asistentes debian explicar cuél era la
falla 'y por qué. El total de los asistentes presentaron puntuaciones mayores al 80%
en la calificacion del taller. De los 17 asistentes (ver Anexo 21 registro de
asistencia), 11 obtuvieron la totalidad de puntos correctos, y 6 se equivocaron en
una pregunta, obteniendo un puntaje del 89%. La evaluacion se corrigio y se aplico
el formato de evaluacion de la jornada, encontrando que el 100% considerd que la
capacitaciéon cumplié a cabalidad con todos los pardmetros evaluados.

Figura 3. Capacitacion generalidades de la limpieza y desinfeccion.

Fuente: propia.

La ultima sesién de capacitacion del programa de limpieza y desinfeccion, se centro
en la socializacién de los procedimientos detallados para realizar estas operaciones
en cada una de las superficies, como se muestra la ficha de capacitacién del Anexo
23. El taller y evaluacion que se encuentra en el Anexo 24, fue una guia en la que
se pidio ordenar los pasos para llevar a cabo correctamente distintos procedimientos
de limpieza y desinfeccion, identificar a qué operacion se referia (limpieza o
desinfeccion, o ambas) y a qué superficie correspondia. Los resultados de la
evaluacion del tema mostraron que el 79% de los asistentes obtuvieron
puntuaciones mayores al 80%. Once personas (el 58% de los asistentes) tuvieron
un desempefio mayor al 90%, 4 entre el 80 y 90% y 4 personas entre el 65y el 70%.
En la evaluacién de la jornada de capacitacion, se encontré que 2 personas (el
10,5% de los asistentes) consideraron que la actividad fue aburrida y que el 100%
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opinaron que los demés criterios se cumplieron completamente. Como evidencia,
en la figura 4 se observa el grupo capacitado y en el Anexo 25 el registro de
asistencia.

Figura 4. Capacitacion en procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Fuente: propia.

Por otro lado, la capacitacion del programa de abastecimiento de agua y control de
plagas se realiz6 en una misma sesion, llevando a cabo didacticas de grupo al iniciar
y al finalizar (ver Anexo 26 ficha de capacitacion). El taller fue una sopa de letras
(ver anexo 27) en la que debian encontrar algunas medidas preventivas para el
control de plagas en la empresa, encontrando que el 100% de los asistentes
desarroll6 la actividad sin errores. Por otro lado, en la evaluacion de la jornada, el
13% de los asistentes (2 personas de 15) manifestaron que lo aprendido no se podia
aplicar a su puesto de trabajo, lo que posiblemente se debe a que sean personas
con cargo de vendedores en tiendas y que no permanecen en la empresa. El
registro de asistencia se encuentra en el Anexo 28, y en la figura 5 se ilustra el
momento de capacitacion.

Se capacito en el programa de residuos soélidos al personal, haciendo énfasis en la
importancia del manejo, clasificacion y disposicion final adecuada de los residuos
solidos generados en la empresa (ver Anexo 29 ficha de capacitacion). El taller y
evaluacion fue de caracter oral mediante un ejercicio de clasificacion de residuos
gue consistid en clasificar 5 tipos de residuos (servilletas usadas, caja de carton,
empaques de pasta, papeles de oficina y residuos de pasta). La evaluacion de la
jornada mostré que de los 18 empleados asistentes (ver Anexo 30 registro de
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asistencia), 15 realizaron el ejercicio perfectamente y 3 se equivocaron al clasificar
las servilletas sucias en el grupo de papel y carton. En la figura 6 se observa el
grupo capacitado.

Figura 5. Capacitacién programa de abastecimiento de agua y control de plagas.
: 1

Fuente: propia.

Figura 6. Capacitacion en programa de residuos sélidos.

Fuente: propia.

En lo que respecta a la capacitacion de los demas programas del manual de BPM,
solo se socializaron con el jefe de calidad, jefe de inventario y la gerencia, como se
puede observar en la figura 7, quienes mostraron conformidad en los
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procedimientos definidos en cada uno de los programas e iniciaron con la
planeacién de cédmo llevarlos a cabo y con la definiciobn de responsabilidades. La
ficha de capacitacion y el registro de asistencia se encuentran en el Anexo 31y 32,
respectivamente.

Figura 7. Capacitacion en programas complementarios.
[ | § ’ L3 P Py

Fuente: propia.
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CONCLUSIONES

Las condiciones higiénico sanitarias iniciales de la empresa Pastas Alimenticias ‘La
Milanesa, La Siciliana y Bronco’ tuvieron un porcentaje de adherencia a la
Resolucion 2674 de 2013 del 77%, siendo el aspecto de menor cumplimiento el de
aseguramiento y control de calidad con un 50% y el de mayor cumplimiento el de
requisitos higiénicos de fabricacion con un 90%.

El manual de Buenas Practicas de Manufactura elaborado para la empresa Pastas
Alimenticias ‘La Milanesa, La Siciliana y Bronco’, se enfatizd principalmente en la
definicién de los procedimientos claros y detallados para llevar a cabo cada una de
las actividades especificas de los planes y programas. Los programas que
requirieron mayor tiempo para su elaboracion por su nivel de detalle y poca o nula
informacion inicial, fueron los de limpieza y desinfeccion, mantenimiento de equipos
y proceso productivo de pastas alimenticias.

Los programas del manual de BPM disefiados, al ser enfocados al funcionamiento
real de la empresa, cumplieron con las expectativas de la gerencia y supervisores,
pues éstos no manifestaron objeciones significativas con respecto a su contenido.

El porcentaje de capacitados con puntuaciones mayores al 80% en todas las
capacitaciones realizadas fue del 94%. El 6% restante obtuvo puntuaciones entre el
65y el 79%, por lo que se concluye que la metodologia utilizada es adecuada para
la capacitacidn en practicas higiénicas y sanitarias para personas de nivel de
educativo bésico.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda implementar en la empresa Pastas Alimenticias ‘La Milanesa, La
Siciliana y Bronco’, los programas elaborados en el presente proyecto, con miras a
lograr la certificacion en Buenas Practicas de Manufactura, y de ser necesario
realizar los ajustes correspondientes.
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