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GLOSARIO

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al
organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los
procesos biologicos. Quedan incluidas en la presente definicion las bebidas no
alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que
se conocen con el nombre genérico de especia.

Alimento adulterado: El alimento adulterado es aquel:

a. Al cual se le hayan sustituido parte de los elementos constituyentes,
reemplazandolos o no por otras sustancias;

b. Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas;

c. Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus
condiciones originales, y

d. Que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u
ocultadas en forma fraudulenta sus condiciones originales.

Alimento alterado: Alimento que sufre modificacion o degradacién, parcial o total,
de los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos o
biol6gicos.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extraias
de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.

Alimento falsificado: Alimento falsificado es aquel que:

a. Se le designe o expenda con nombre o calificativo distinto al que le
corresponde;

b. Su envase, rétulo o etigueta contenga disefio o declaracién ambigua, falsa
0 que pueda inducir o producir engafio o confusion respecto de su
composicién intrinseca y uso, y

c. No proceda de sus verdaderos fabricantes o que tenga la apariencia de
caracteres generales de un producto legitimo, protegido o no por marca
registrada, y que se denomine como este, sin serlo.

Alimento perecedero: ElI alimento, que en razén de su composicion,
caracteristicas fisicoquimicas y biologicas, pueda experimentar alteracion de
diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige
condiciones especiales de proceso, conservacion, almacenamiento, transporte y
expendio.



Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacién, al procesamiento, a la
preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Autoridad sanitaria competente: Por autoridad competente se entendera al
Instituto Nacional de Vigilancia y Medicamentos y Alimentos, INVIMA, y a las
Direcciones Territoriales de Salud, que, de acuerdo con la ley, ejercen funciones
de inspeccién, vigilancia y control, y adoptan las acciones de prevencién y
seguimiento para garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente Decreto.

Buenas practicas de manufactura: Son los principios béasicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién.

Certificado de inspeccién sanitaria: Es el documento que expide la autoridad
sanitaria competente para los alimentos o materias primas importadas o de
exportacioén, en el cual se hace constar su aptitud para el consumo humanao.

Desinfeccién y descontaminacion: Es el tratamiento fisicoquimico o bioldgico
aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir
las células vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para
la salud publica y reducir sustancialmente el nimero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad
del alimento.

Disefio sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos
dedicados a la fabricacion, procesamiento, preparacion, almacenamiento,
transporte, y expendio con el fin de evitar riesgos en la calidad e inocuidad de los
alimentos.

Embarque: En la calidad de materia prima o alimento que se transporta en cada
vehiculo en los diferentes medios de transporte, sea que, como tal, constituya un
lote o cargamento o forme parte de otro.

Equipo: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajilla y
demds accesorios que se empleen en la fabricacién, procesamiento, preparacion,
envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte, y expendio de
alimentos y sus materias primas.



Fabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realice una o varias
operaciones tecnolégicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar,
elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.
Higiene de los alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier
etapa de su manejo.

Infestacidon: Es la presencia y multiplicaciéon de plagas que pueden contaminar o
deteriorar los alimentos y/o materias primas.

Ingredientes primarios: Son elementos constituyentes de un alimento o materia
prima para alimentos, que una vez sustituido uno de los cuales, el producto deja
de ser tal para convertirse en otro.

Ingredientes secundarios: Son elementos constituyentes de un alimento o
materia prima para alimentos, que, de ser sustituidos, pueden determinar el
cambio de las caracteristicas del producto, aunque este contintie siendo el mismo.

Limpieza: Es el proceso o la operacién de eliminacién de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables.

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente vy,
aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por la industria de alimentos para su utilizacion directa,
fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Proceso tecnolégico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a
las materias primas y demas ingredientes para obtener un alimento. Esta
definicion incluye la operacién de envasado y embalaje del producto terminado.

Sustancia peligrosa: Es toda forma material que durante la fabricacion, manejo,
transporte, almacenamiento o uso pueda generar polvos, humos, gases, vapores,
radiaciones o causar explosién, corrosion, incendio, irritacién, toxicidad, u otra
afeccién que constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafios
materiales o deterioro del ambiente.



RESUMEN

En la actualidad, la calidad constituye un factor clave en la gran mayoria de
empresas agroalimentarias con éxito comercial, donde se estd estableciendo
como el maximo responsable de los niveles de ventas y beneficios.

Casi un siglo después de su nacimiento, puede afirmarse que la influencia del
marketing sigue extendiéndose inexorablemente entre las empresas
agroalimentarias. En efecto, cada vez son mas las que declaran explicita su
intencién de satisfacer al consumidor por encima de cualquier otro objetivo,
sirviendose para ello del adecuado manejo de sus variables comerciales o de
marketing, mediante una metodologia relativamente sencilla y contrastada. Dentro
de este enfoque de marketing, la calidad constituye una mas de estas variables
comerciales.

El mercado de alimentos en general y los consumidores en particular, han
adoptado una politica proteccionista en sentido de velar por su salud a partir de la
calidad de los alimentos que consumen y dentro de ésta politica, en forma
implicita pero esencial, la inocuidad se refleja como principio fundamental para el
consumo. Este aspecto también ha sido considerado por diferentes instituciones y
entidades privadas y gubernamentales que, sumadas a mercados globales, ven en
la inocuidad de alimentos, un objetivo indispensable para el expendio de productos
seguros y que no afecten la salud de los consumidores?.

Al analizar la importancia que tiene la implementacion de sistemas de calidad en
las industrias de alimentos, se crea la necesidad en la empresa Surtiquimicos
Ltda., de documentar e implementar las Buenas Practicas de Manufactura para las
areas técnica, de produccion y plantas piloto en la unidad de alimentos de la
compafia, asi como de mejorar los procedimientos ya existentes para el area de
bodega, laboratorio y reempaque.

Para lograr esto, se proyecta un cronograma de trabajo en donde se establecen
las fechas de revision y entrega de documentos, las jornadas de capacitacién, la
programacién de auditorias internas y externas, las visitas de clientes y
proveedores y demas actividades que involucran al practicante dentro del
programa de calidad de la empresa.

Palabras clave: Sistemas de Gestion de Calidad, satisfaccion, cliente,
consumidor, salud, Buenas Practicas de Manufactura,

! ACHA, Marcos. La importancia de las buenas practicas de manufactura [en linea]. 15 de
Diciembre de 2009. URL disponible en: http://www.ibnorca.org [Citado el 24 de abril de 2011]



ABSTRACT

Today, quality is a key factor in the vast majority of commercially successful food
companies, which is being established as the head of sales and profit levels.

Almost a century after its birth, it can be argued that the influence of marketing
continues to spread inexorably from food companies. Indeed, more and more
explicitly declaring the intention of satisfying the consumer above any other goal,
making full use of the proper management of their commercial or marketing
variables, using a relatively simple and proven methodology. Within this marketing
approach, the quality is just one of these business variables.

Besides this, the food market in general and consumers in particular, have adopted
a protectionist policy in effect to ensure their health from the quality of the food they
eat and within this policy, in an implicit but essential , safety is reflected as a
fundamental principle for consumption. This aspect has also been considered by
various institutions and private and governmental entities, coupled with global
markets are in the safety of food, an essential goal for the sale of insurance
products and do not affect consumer health.

In analyzing the importance of implementing quality systems in food industries,
creating the need in the company Surtiquimicos Ltd., documenting and
implementing the Good Manufacturing Practices for the technical, production and
pilot plants in food drive of the company, and to improve existing procedures for
the storage area, laboratory and repacking.

To achieve this, the projected work schedule which sets the dates of revision and
delivery of documents, training sessions, scheduling internal and external audits,
visits by customers and suppliers and other activities that involve the practitioner in
quality program of the company.

Keywords: Quality Management Systems, satisfaction, customer, consumer,
health, Good Manufacturing Practices



INTRODUCCION

Las industrias que fabrican, procesan, preparan, envasan, almacenan,
transportan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de alimento se han dado
cuenta de la importancia de asegurar la calidad de los productos siguiendo la
cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo final. Todo esto
basado en la implementaciéon de Buenas Practicas de Manufactura y en el uso de
normas y decretos vigentes que permitan que el producto cumpla con los
requerimientos tanto de la empresa como del cliente.

En este sentido, las empresas que fabrican alimentos deben trabajar bajo normas
gue exijan emplear materia prima de calidad superior. Para lograrlo, deben exigirle
a sus proveedores contar con sistemas de calidad de manera que que se pueda
asegurar la inocuidad del alimento desde el inicio de la cadena hasta el final.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) constituyen la mejor herramienta
para cumplir con estos objetivos puesto que se aplican a todos los procesos de
manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtencién
de alimentos seguros de acuerdo con las normativas nacionales e
internacionales, a la vez que aumenta la satisfaccion de los clientes al
demostrarles un compromiso con la calidad.

La implementacion de BPM beneficia enormemente a las empresas puesto que les
permite, como ya se ha dicho, producir alimentos seguros de acuerdo con las
normativas nacionales e internacionales de manera que se faciliten los procesos
de exportacion y de apertura de nuevos mercados con la garantia de ofrecer
productos inocuos y a un costo adecuado al consumidor. . Ademas, les permite
medir el desempefio de su compafiia, identificar sus debilidades y saber como
superarlas, potenciar sus fortalezas, elaborar planes de mejoras, enfocandose
en las verdaderas prioridades.?

Las BPM son normas que practicamente a nivel mundial son legisladas y
consideradas de obligatorio cumplimiento en cada uno de los paises. En Colombia
estan reglamentadas mediante el decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud
(Actual Ministerio de la Proteccion Social). Por este motivo, aquellas empresas
agroalimentarias que estén interesadas en participar del mercado Global deben
implementarlas dentro de su organizacion.

% Bussines tools Argentina. BPM e higiene [en linea]. http://www.btarg.com/BPM.htm [citado el 10
de mayo de 2011].
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1. OBJETIVOS

1.1 GENERAL

Realizar la documentacion e implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
para las areas técnica, de produccion y plantas piloto en la unidad de alimentos de
la empresa Surtiquimicos Ltda.

1.2 ESPECIFICOS

e Consolidar la informacion y requerimientos legales para el proceso de
certificacion en BPM.

e Articular el nuevo proceso de mezclas con el sistema de gestion de
calidad existente.

e Capacitar a todos los integrantes de la unidad de alimentos de
Surtiquimicos en BPM y calidad.

e Divulgar al grupo de alimentos las nuevas directrices del Sistema de
Gestion de Calidad de alimentos y asegurar su cumplimiento.

e Disefiar y elaborar los diferentes documentos (formatos, instructivos,
procedimientos, programas, etc.)... requeridos en el proceso de
implementacion de las BPM

e Revisar, validar y verificar las operaciones y planes complementarios
necesarios en la implementacion de las BPM en las areas establecidas.

15



2. MARCO TEORICO

2.1 DEFINICION DE CALIDAD.

La calidad es uno de los tipicos conceptos que, aun siendo muy intuitivos
aparentemente, resultan en la practica dificiles de acotar con una definicion. A
pesar de esta dificultad existen numerosas definiciones tratando de convertir la
inicial abstraccion que encierra el vocablo calidad, en un concepto totalmente
delimitado.

La Normas Industriales Japonesas (Japan Industrial Standars, JIS Z 8108-1981),
por ejemplo, definen la calidad de un producto como “la totalidad de las
caracteristicas o rendimientos propios que son objeto de evaluacién para
determinar si un producto o servicio satisface o no las finalidades de su uso™. Esta
definicion es basicamente la mantenida también por la Sociedad Americana para
el Control de Calidad (American Society for Quality Control, ASQC) para quien la
calidad “es la totalidad de funciones o caracteristicas de un producto o servicio
dirigidas a su capacidad para satisfacer las necesidades de un cierto usuario™.
Otra definicién coincidente con las anteriores es la que aparece reflejada en la
Norma Internacional ISO 9001 para quien la calidad es “el grado de acercamiento

a las necesidades y expectativas de los consumidores™

Asi pues, aun reconociendo la dificultad de dar una definicion de calidad
agroalimentaria, Luis Miguel River propone la siguiente definicion: “la calidad
agroalimentaria, es decir la referida a un conjunto de marcas o productos
agroalimentarios, es un juicio ordinal emitido por el consumidor, basado en las
variables que éste considera de calidad™®.

® RIVERA VILAS, Luis Miguel. Gestion de la calidad agroalimentaria. Madrid: A Madrid Vicente,
Ediciones, 1995. p.13

* Ibid., p.14

> FERNANDEZ, Héctor. ISO 9001. [en linea).
http://www.buscarportal.com/articulos/iso_9001_gestion_calidad.htm| [citado el 10 de mayo de
2011].

® RIVERA VILAS, Luis Miguel. Op. Cit, p.14
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2.1.1 Calidad en las industrias agroalimentarias.

La calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen aceptables
los alimentos a los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas
por los sentidos (cualidades sensoriales): sabor, olor, color, textura, forma y
apariencia, tanto como las higiénicas y quimicas. La calidad de los alimentos es
una de las cualidades exigidas a los procesos de manufactura alimentaria, debido
a que el destino final de los productos es la alimentacion humana y los alimentos
son susceptibles en todo momento de sufrir cualquier forma de contaminacion.
Muchos consumidores requieren que los productos sean manipulados de acuerdo
con ciertos estandares, particularmente desean conocer los ingredientes que
poseen, debido a una dieta, requerimientos nutricionales (kosher, halal,
vegetarianos), o condiciones médicas (como puede ser la diabetes, o simplemente
alergias).

La calidad de los alimentos tiene como objeto no sélo las cualidades sensoriales y
sanitarias, sino también la trazabilidad de los alimentos durante los procesos
industriales que van desde su recoleccion, hasta su llegada al consumidor final.

2.1.2 Factores que indican la calidad en los alimentos.

Nutricionales: cantidades de energia y nutrientes esenciales que el
consumidor requiere y que deben ser provistos por el alimento.

e Sensoriales: apariencia, la textura, el color, el sabor y el olor que tiene el
alimento, de manera que el consumidor lo acepte por que le resulta
agradable.

e Calidad Higiénico Sanitaria: se refiere a que el consumo de un alimento
no provoque al consumidor riesgos de contraer enfermedades. Dentro de
este concepto higiénico sanitario esta comprendida la inocuidad.

e Calidad de Presentacion: aspecto exterior de los alimentos envasados,
considera el tipo de envase, la informacion que se ponga en el envase,
facilidad de uso, posible reutilizacion del envase, entre otros conceptos.

2.1.3 Importancia de la calidad en los alimentos

La realidad nos muestra que la calidad de los alimentos es la principal
preocupacion para los consumidores y clientes, estos buscan cada vez una mayor
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informacion sobre los alimentos que adquieren, y por consiguiente, cobran mayor
relevancia su naturaleza, origen, sistemas y procesos de produccion, tradiciones
productivas y culinarias, caracter artesanal y el respaldo de sus caracteristicas
especificas.

Por ello, es de gran importancia la puesta en marcha de un sistema de calidad que
garantice la seguridad del producto final, debido a que los consumidores actuales
son selectivos al momento de elegir, y cuando se les ofrecen garantias de que los
alimentos cumplen con las caracteristicas y exigencias demandadas, privilegian la
adquisiciéon de los productos que cuentan con avales publicos y/o privados de las
caracteristicas mencionadas. La designacion de productos agroalimentarios con el
nombre de su lugar de produccion, en la distribucion y venta es una préactica tan
antigua como la existencia de los mercados en los que se producian tales
transacciones.

Al hacerlo, se les confiere un valor especial o un mérito particular, reconociéndose
implicitamente, la fuerte union entre el medio natural, a través de factores como
suelo, geografia, topografia, clima y cultivos, y el hombre y sus particularidades
histéricas y culturales expresadas en métodos de produccién y transformacion,
gue en su conjunto conforman las caracteristicas propias y la calidad de los
productos.

La diferenciacién de la calidad de los productos agricolas y alimentarios es una
oportunidad para los productores de agregar valor y encontrar nuevos nichos de
mercado para responder a demandas de consumidores que valorizan esos
atributos de los productos.

2.2 DEFINICION DE BPM (BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA)

El decreto 3075 de 1997 del Ministerio de la proteccion social en Colombia define
las BPM como “Principios basicos y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen

los riesgos inherentes durante las diferentes etapas de la cadena de produccién”’.

" MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL EN COLOMBIA. Decreto 3075 de 1997 [en lineal.
http://web.invima.gov.co/portal/faces/index.jsp?id=1860 [citado el 11 de mayo de 2011].
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2.2.1 Condiciones Basicas para cumplir con las BPM

e Edificacién e instalaciones:

v’ Estar aislados de focos de insalubridad.

v Tener alrededores limpios.

v’ Facilitar la limpieza y la desinfeccion.

v Tener buen abastecimiento de agua potable.

v Contar con areas para la disposicién de residuos liquidos y sélidos.
v Tener instalaciones sanitarias.

e Equipos y utensilios:

v’ Ser resistentes a la corrosion.
v Deben facilitar el proceso de desinfeccion.
v No deben favorecer la proliferacién de microorganismos (lisos).

e Manipuladores de alimentos:

v Deben estar sanos, no deben presentar heridas, infecciones respiratorias y/o
gastrointestinales.

v Deben realizar el curso de manipuladores de alimentos.

v’ La vestimenta y la presentacion personal debe cumplir con los siguientes
requisitos:

= Tener higiene personal

= Uniforme de color claro.

= Tener cremallera en lugar de botones.

= No tener anillos, aretes, reloj, cadena ni ningun otro tipo de accesorio.
= Mantener el cabello cubierto y recogido.

= Mantener las ufias cortas y sin esmalte.

= Llevar zapato cubierto.

e Materias primas:
v' Deben ser inspeccionadas.
v Deben se lavadas y desinfectadas en caso que lo requieran.

v Conservar la temperatura de almacenamiento para cada una de ellas.
v Se debe evitar la contaminacién cruzada.

19



2.2.2 Documentacion necesaria para la implementacién de BPM

Para poder implementar las BPM toda industria debe tener un plan de
saneamiento basico; el plan contiene los diferentes procedimientos que debe
cumplir una industria de alimentos para disminuir los riesgos de contaminacion de
los productos manufacturados en cada una de las industrias, asi mismo, asegurar
la gestién de los programas de saneamiento basico que incluye como minimo los
siguientes programas.

Programa de limpieza y desinfeccion.
Programa de control integrado de plagas.
Programa de residuos sélidos y liquidos.
Programa de control de agua potable.
Programa de capacitacion de manipuladores.

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

¢, Qué es el programa?

¢ Para qué se implementa?

¢ Por qué se implementa?

¢, Como se implementa?

¢, Quién o quiénes son los responsables de la implementacién?
¢,Cuales son los documentos basicos que apoyan el programa?
Registro de monitores y/o verificacion

Formatos de control (sistema de monitoreo).

Formatos de inspeccion.

2.2.3 Importancia de la implementacion de las BPM

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM), constituye una
garantia de calidad e inocuidad que redunda en beneficio del empresario y del
consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento
aplicables en toda la cadena productiva, incluido el transporte y la
comercializacion de los productos.

Es importante el disefio y la aplicacién de cada uno de los diferentes programas,
con diligenciamiento de formatos para evaluar y realimentar los procesos, siempre
en funcion de proteger la salud del consumidor, debido a que los alimentos asi
procesados pueden llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos,
seguros y nutricionalmente viables.
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Las BPM son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimiento, y para
el desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion, ademas,
contribuyen al aseguramiento de una produccién de alimentos seguros, saludables
e inocuos para el consumo humano y son indispensable para la aplicacion del
Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), de un
programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como
ISO 9000.

2.2.4 Certificacion BPM en Colombia

El organismo encargado de la certificacion de BPM en Colombia es el Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos INVIMA por medio de la
Subdireccion de Alimentos y Bebidas Alcohdlicas.

Para la certificacion BPM se deben tener en cuenta los siguientes requisitos:

e Radicar solicitud del tramite allegando los documentos exigidos, dirigirse a la
oficina de atencién al usuario.

e Estar inscrito ante Camara y Comercio y contar con el respectivo certificado en
el que se relacione el nombre y objeto de la razén social del establecimiento,
como prueba de constitucion-existencia y representacion legal del mismo.

e Cumplimiento de especificaciones o estandares. Los Establecimientos antes de
solicitar la visita deben adecuar sus instalaciones conforme a los
requerimientos, exigencias y condiciones basicas de higiene exigidas de
acuerdo a la normatividad vigente para la fabricaciéon de Alimentos (decreto
3075).

e Presentar oficio de solicitud describiendo direccion del solicitante, teléfono de
contacto, nombre del solicitante e indicando que tipo de alimento procesa.
Adicionalmente, se debe informar los dias y horarios de proceso.

e Presentar Copia de la consignaciéon por concepto del tramite solicitado
(37927.733pesos)"

Vigencia de la certificacién

La vigencia del certificado de BPM esta sujeta al seguimiento realizado por el
INVIMA, para verificar que se mantenga el cumplimiento de las exigencias
establecidas en el Decreto 3075 de 1997.

* Tarifa establecida por el INVIMA para el 2011.
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3. ACTIVIDADES REALIZADAS DURANTE EL TRABAJO DE PRACTICA.
FUNCIONES DEL PRACTICANTE

3.1 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA SITUACION DE LA EMPRESA

Al inicio de la practica profesional se realizd6 un estudio previo para conocer la
situacion en la que se encontraba la empresa con respecto al tema de BPM. Se
inspeccionaron todas las areas correspondientes a la unidad de alimentos: bodega
de almacenamiento, laboratorio, plantas piloto, area de reempaque y zona de
produccioén.

En este estudio se revisaron los siguientes aspectos:

Instalaciones fisicas.

Instalaciones sanitarias.

Personal manipulador.

Condiciones de proceso y fabricacion.
Salud ocupacional.

Aseguramiento y control de la calidad.

Después de analizar la situacién inicial en la que se encontraba la empresa se
procede a revisar los planes, procedimientos, instructivos y formatos existentes en
la unidad de alimentos para verificar si se cumple con los requisitos o0 si es
necesario hacer modificaciones y/o adicionar algunos otros.

3.2 ELABORACION DEL CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES®

En conjunto con la Jefe técnica de alimentos se elaboré el cronograma de
actividades -, en donde quedaron estipuladas las fechas de:

Visitas importantes que se debian recibir en la empresa.

Evaluaciones para el seguimiento de las BPM.

Evaluaciones por parte de los proveedores.

Revision y entrega de procedimientos estandar, instructivos y formatos.
Divulgaciones de la documentacién creada.

Monitoreo de limpieza y desinfeccién y plagas.

Capacitaciones a auxiliares de produccion y bodega.

*\er anexo A
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3.3 CAPACITACIONES EN MANIPULACION DE ALIMENTOS

Para dar inicio al ciclo de capacitaciones, se procede a realizar las cotizaciones
pertinentes optando finalmente por contratar los servicios de la empresa
INTERACTUAR para que realice el fortalecimiento de 20 horas anuales exigido
por la DSSA, la cuales son dictadas durante el primer semestre del afio 2011 por 2
horas semanales cada 15 dias.

En el ciclo continuo de capacitaciones de manipulacion de alimentos se
presentaron los siguientes temas:

Fuentes de contaminacién de alimentos.

Saneamiento basico.

Manejo de residuos sélidos.

Requisitos higiénicos de fabricacion, almacenamiento, distribucién vy
transporte.

Los microorganismos.

Personal manipulador.

Aseguramiento y control de la calidad (parte 1y II).

Enfermedades transmitidas por alimentos.

Preparaciéon de detergentes y desinfectantes.

Ademas de las capacitaciones dictadas por INTERACTUAR, se complementé el
ciclo continuo con actividades ludicas (videos, juegos, estudio de casos, etc.) los
cuales sirvieron de refuerzo para los temas vistos.

Como se evidencié que muchas reclamaciones por parte de los clientes eran
debido a la mala manipulacion del producto durante el transporte, se realiza una
capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura al personal de las empresas
contratadas para realizar el transporte local, centrada en el transporte de
alimentos

3.4 SEGUIMIENTO DE LAS BPM

3.4.1 Creacién y modificacién de planes, procedimientos, instructivos y
formatos.

Se crearon y/o modificaron varios de los planes y/o procedimientos que requeria la
comparfiia como exigencia del decreto 3075 de 1997, con el fin de mejorar los
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procesos que se llevaban al inicio de la practica y dar inicio a la implementacion de
las BPM.

Para la creacion y/o modificacion de estos documentos se hizo una inspeccion
inicial en la cual se detectaron las falencias y necesidades de la compania, y se
hicieron reuniones periddicas con la Jefe técnica de alimentos para definir los
parametros de elaboracion de los documentos, para su posterior revision y
divulgacion.

3.4.3 Evaluaciones internas

Durante el desarrollo de la practica se hicieron 3 evaluaciones internas (cada mes
y medio), en donde se evaluaron los mismos aspectos del diagndstico previo,
llevando asi, un seguimiento de todas las mejoras que estaba teniendo la
compafiia en cuanto a instalaciones, manipuladores, procedimientos y demas.

En dichas evaluaciones se realiza un perfil higiénico sanitario, se determinan las
no conformidades y se asigna una persona responsable de darle solucion a cada
una de ellas, igualmente, se establece un plazo maximo para su cumplimiento.
Posteriormente se presenta el informe a las personas encargadas de cada area
dandoles a conocer sus responsabilidades.

3.4.2 Revisién diaria del cumplimiento de las BPM

Todos los dias al inicio y al final de la jornada laboral se daba una ronda por toda
el &rea de alimentos verificando que:

Las labores de Limpieza y desinfeccion fueran realizadas correctamente.
Los manipuladores cumplieran con todos los requisitos exigidos.

Las trampas para el control de roedores estuvieran en perfecto estado.
Los formatos de control se diligenciaran de forma correcta.

El reempaque se hiciera en las condiciones que se exige en los POES.
Los despachos a clientes se hicieran en forma adecuada.

Los implementos de aseo estuvieran en las zonas correspondientes

No hubiera producto regado o bultos rotos.

3.4.4 Evaluaciones por parte de los clientes

Durante la préctica profesional se acompafo la visita de 4 de los clientes mas
importantes que tiene la empresa: Alimentos Friko S.A, Comestibles DAN, Griffith
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Laboratories y Productos Alimenticios Bary S.A. Dichas visitas se realizaron con el
fin de evaluar las condiciones higiénico sanitarias, de calidad y comerciales de la
compainia.

3.5 LIBERACION DE PRODUCTO PARA SU COMERCIALIZACION.

Cada vez que llega un producto a la bodega el auxiliar encargado debe tomar una
muestra por lote y enviarlo al laboratorio, la muestra se recibia y posteriormente se
le hacian los andlisis respectivos dependiendo del tipo de producto, se
comparaban los resultados obtenidos con la ficha técnica y se liberaba o
rechazaba el producto para su comercializacion.
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4. RESULTADOS DEL TRABAJO DE PRACTICA. CUMPLIMIENTO DE LAS

FUNCIONES DEL PRACTICANTE.

4.1 HALLAZGOS DE LA EVALUACION INICIAL DE LAS CONDICIONES

DE LA empresa.

4.1.1 Instalaciones fisicas:

Existen luces que superan 1lcm entre puerta y pared y piso y puerta, se
evidencio falta de rejillas en sifones.

El ingreso al area donde se almacena y re empaca alimentos no esta
evidentemente restringido.

Los respiraderos de los bafios dan contra el area de almacenamiento.

No hay separacion fisica entre la bodega de alimentos y la bodega de
guimicos.

Alcantarilla exterior sin proteccion.

4.1.2 Instalaciones sanitarias:

Ropa y dotacién por fuera de los locker y desorden en esta area.
Bafios sin ventilacion. Se sienten olores fuertes.

4.1.3 Personal manipulador:

No hay evidencia escrita, se debe poseer un plan de capacitacién en BPM.
La fuente de lavado de manos se encuentra retirada del area de alimentos.
No se cuentan con los certificados de manipulacion de alimentos.

Se encuentran operarios con las manos sucias y ufias largas.

4.1.4 Condiciones de proceso y fabricacion:

No hay procedimientos sobre manejo de agua.

No existen parametros para el control del agua potable.

El tanque de almacenamiento de agua no esta en funcionamiento.
No hay control diario de cloro residual y pH.
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e Algunos residuos se encuentran destapados y sin identificacion.
e No hay un lugar especifico para la recoleccion de residuos.

4.2 ELABORACION Y MODIFICACION DE DOCUMENTOS.

Durante los 6 semestres de practica se actualizaron algunos documentos ya
existentes en el area de alimentos, mejorandolos de acuerdo a las necesidades
actuales de la compaiiia. Algunos de los documentos actualizados son:

Formato para el control de limpieza y desinfeccién

Formato para la recepcion de materia prima grado alimentaria
Formato para el control de plagas

Formato de orden de produccion de mezclas alimentarias

Instructivo para la limpieza y desinfeccion del area de reempaque
Instructivo para la limpieza y desinfeccion de la bodega

Instructivo para la limpieza y desinfeccion del laboratorio de alimentos
Procedimiento de limpieza y desinfeccion

Plan de saneamiento basico.

También, se crearon nuevos documentos que hacian falta para mejorar las
operaciones, para tener un mejor control de la trazabilidad del producto y para
implementar en las nuevas areas de la unidad de alimentos, lo que ya se venia
trabajando. Los nuevos documentos para el area de alimentos son:

Registro de control de calidad del agua. (anexo B)

Registro de produccion de mezclas. (anexo C)

Formato de revision pre operacional. (anexo D)

Registro de reempaque de producto grado alimentario. (anexo E)
Instructivo para la limpieza y desinfeccion del area de produccion
Instructivo para la limpieza y desinfeccion de las plantas piloto
Instructivo para la limpieza y desinfeccion del tanque de almacenamiento de
agua

Procedimiento para el control del agua potable

e Procedimiento para la produccién de mezclas

e Protocolos de produccion.
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4.3 AUDITORIAS INTERNAS.

4.3.1 Auditoria marzo 9 de 2011

TABLA 1. Porcentaje de cumplimiento de BPM en auditoria interna realizada en
marzo 9 de 2011.

PORCENTAJE
PUNTAJE | PUNTAJE DE
ASPECTOS A VERIFICAR MAXIMO | OBTENIDO | CUMPLIMIENTO

INSTALACIONES FISICAS 30 23 76,67%
INSTALACIONES SANITARIAS 10 8 80%
PERSONAL MANIPULADOR 32 29 90,63%
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 22 19 86,36%
Educacion y capacitacion 10 10 100%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 40 21 53%
Abastecimiento de agua 12 4 33,33%
Manejo y disposicion de residuos liquidos 4 100%
Manejo y disposicion de desechos solidos 8 4 50%
Limpieza y desinfeccion 3 50%
Control de plagas 10 6 60%
CONDICIONES DE PROCESO Y
FABRICACION 124 93 75%
Equipos y utensilios 26 24 92,31%
Higiene locativa de la sala de proceso 40 25 62,5%
Materias primas e insumos 18 16 88,89%
Envases 6 5 83,33%
Operaciones de fabricacion 10 8 80%
Operaciones de empaque 6 3 50%
Almacenamiento de producto terminado 10 7 70%
Condiciones de transporte 8 5 62,5%
SALUD OCUPACIONAL 10 8 80%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA
CALIDAD 48 42 87,5%
Verificacion de la documentacion y
procedimientos 18 13 72,22%
Condiciones del laboratorio 30 29 96,67%

74,18%

28



GRAFICO 1. Porcentaje promedio de cada uno de los aspectos evaluados en la
auditoria interna realizada en marzo 9 de 2011
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4.3.2 Auditoria abril 28 de 2011

TABLA 2. Porcentaje de cumplimiento de BPM en auditoria interna realizada en
abril 28 de 2011

PORCENTAJE
PUNTAJE | PUNTAJE DE
ASPECTOS A VERIFICAR MAXIMO | OBTENIDO | CUMPLIMIENTO
INSTALACIONES FISICAS 30 23 76,67%
INSTALACIONES SANITARIAS 10 7 70%
PERSONAL MANIPULADOR 32 31 96,88%
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 22 21 95,45%
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Educacion y capacitacion 10 10 100%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 40 30 75%
Abastecimiento de agua 12 8 66,67%
Manejo y disposicion de residuos liquidos 4 100%
Manejo y disposicion de desechos solidos 7 88%
Limpieza y desinfeccion 5 83%
Control de plagas 10 6 60%
CONDICIONES DE PROCESO Y
FABRICACION 124 107 86%
Equipos y utensilios 26 25 96,15%
Higiene locativa de la sala de proceso 40 32 80%
Materias primas e insumos 18 18 100%
Envases 6 6 100%
Operaciones de fabricacion 10 9 90%
Operaciones de empaque 6 4 67%
Almacenamiento de producto terminado 10 8 80%
Condiciones de transporte 8 5 62,5%
SALUD OCUPACIONAL 10 10 100%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA
CALIDAD 48 48 100%
Verificacion de la documentacion y
procedimientos 18 18 100%
Condiciones del laboratorio 30 30 100%
86,38%
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GRAFICO 2. Porcentaje promedio de cada uno de los aspectos evaluados en la
auditoria interna realizada en abril 28 de 2011.
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4.3.3 Auditoriajunio 15 de 2011

TABLA 3. Porcentaje de cumplimiento de BPM en auditoria interna realizada en
junio 15 de 2011.

PORCENTAJE
PUNTAJE | PUNTAJE DE
ASPECTOS A VERIFICAR MAXIMO | OBTENIDO | CUMPLIMIENTO
INSTALACIONES FISICAS 30 25 83,33%
INSTALACIONES SANITARIAS 10 8 80%
PERSONAL MANIPULADOR 32 32 100,00%
Practicas higiénicas y medidas de proteccion 22 22 100,00%
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Educacion y capacitacion 10 10 100%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 40 35 88%
Abastecimiento de agua 12 9 75%
Manejo y disposicion de residuos liquidos 4 100%
Manejo y disposicion de desechos solidos 8 100%
Limpieza y desinfeccion 5 83%
Control de plagas 10 9 90%
CONDICIONES DE PROCESO Y
FABRICACION 124 112 90%
Equipos y utensilios 26 25 96,15%
Higiene locativa de la sala de proceso 40 35 88%
Materias primas e insumos 18 18 100%
Envases 6 6 100%
Operaciones de fabricacion 10 9 90%
Operaciones de empaque 6 5 83%
Almacenamiento de producto terminado 10 9 90%
Condiciones de transporte 8 5 62,5%
SALUD OCUPACIONAL 10 10 100%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA
CALIDAD 48 48 100%
Verificacion de la documentacion y
procedimientos 18 18 100%
Condiciones del laboratorio 30 30 100%
91,62%
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GRAFICO 3. Porcentaje promedio de cada uno de los aspectos evaluados en la
auditoria interna realizada en junio 15 de 2011.
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4.4 AUDITORIAS REALIZADAS POR LOS CLIENTES

GRAFICO 4. Calificaciones promedio otorgadas por lo clientes en las respectivas
auditorias.
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5. CONCLUSIONES

La documentaciéon de los diferentes procedimientos, manuales, instructivos
y manuales fue la base para el comienzo de la implementacién de las BPM.

Se presentaron grandes avances en la concientizacién del personal en
cuanto al uso de los elementos de proteccion personal; la presentacion
personal diaria y el manejo de residuos.

Se logré un mayor compromiso e inclusion del personal en los asuntos de
la empresa debido a que se les brinda mayor participacién pues se les
comenzaron a delegar mayores responsabilidades. Muchos de ellos son
ahora encargados de llevar los registros de limpieza y desinfeccion, de
POES, verificacion de presencia de plagas, MIRS, devoluciones, recepcion
de materia prima, entre otros.

Se consigui6 mejorar en todos los aspectos necesarios para el
cumplimiento del decreto 3075/97 llevando asi de un 74,18 a un 91.62 el
porcentaje de cumplimiento promedio de las BPM.

No se llega a un cumplimiento del 100% debido a que los aspectos que
hacen falta por mejorar requieren la inversion de un presupuesto elevado
en el cual la compafia esta dispuesta invertir a medida que las
posibilidades econémicas lo permitan.

Los cambios que se realizaron en la compafiia permiten que los clientes la
evallen como un proveedor excelente.
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6. RECOMENDACIONES

Continuar con el cronograma de auditorias internas debido a que es una
herramienta que permite generar mejoras continuas.

Realizar seguimiento continuo a la forma como los auxiliares llenan cada
uno de los registros.

Contratar anualmente el servicio de educacidbn continua para la
capacitacion de todos los auxiliares del area de alimentos.

Capacitar a los auxiliares que ingresen por primera vez a la compafiia sobre
temas especificos del area de alimentos.

Programar charlas educativas en los operadores logisticos vy
transportadores para incluirlos en el programa de capacitacion en el manejo
de productos alimenticios.

Hacer rotacion de detergentes y desinfectantes para asegurar su
efectividad a través del tiempo.
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ANEXO A. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL PRACTICANTE DE
CALIDAD DE ALIMENTOS EN LA EMPRESA SURTIQUIMICOS LTDA. ENERO-

JUNIO DE 2011.

JUNIO

JULIO

Entrega
informe
auditoria

FIN DE
LABORES

Revisién de
actualizacion

PMIRS

Divulgacion
informe
segunda
auditoria

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
Capacitacion
1 béasica
Entrega y | Capacitacion
revision de | basica
documentos
2 Evaluacioén
de
capacitacion
3 Revision  de
documentos
4 Entrega
INICIO DE fichas
LABORES técnicas y
letreros  de
seguridad
5
6 Capacitacion “los
microorganismos”
7 Entrega de
instructivo de
procedimiento
de produccion

Visita asesora
practica y jefe
de programa.

Revisién de
documentacio
n.

Primera
auditoria)

10

Visita y
ensayos con
Danone en la
CUL

Visita y
ensayos con
Danone en la
CUL

Actividades
12 de
organizacion
13 s
para visita
Cargill

Entrega
informe
primera
auditoria

Entrega
informe
operadores
logisticos

Revision
informe

Entrega de
actualizacion
PMIRS

Capacitacion
“personal
manipulador”

Tercera
auditoria
interna
incluye
auditoria
operadores
logisticos
(visita)

Monitoreo
plagas y LyD

40



14

Divulgacion
instructivo de | Visita de
produccion. directivos. Monitoreo
Revision  de plagas y LyD
actualizacion
plande Ly D
Capacitacion
Monitoreo Divulgacion Monitoreo plagas “enfermedad
plagasyLyD | informe y LyD es
primera transmitidas
auditoria por
interna alimentos”
Capacitacion Capacitacion Divulgacion Entrega
“hébitos “manejo de de informe
higiénicos” residuos” actualizacion | tercera
de PMIRS auditoria

15

16

17
Actividades
de

18 organizacion
para visita
Cargill

19
Visita Cargill

20

23

Reunién
comité 5s

Entrega de
actualizacion
plandeLyD

Monitoreo de
plagas y LyD

Divulgacion
informe

tercera
auditoria

Capacitacion
“aseguramien
to de la
calidad parte
I

Entrega
informe
final

Entrega
informe  de
operadores
logisticos.

Capacitacion
“LyD"

Capacitacion
“fabricacion,
almacenamie
nto,
distribucion y

Capacitacion
para el
refuerzo de
temas

Capacitacion
“aseguramien
to de la
calidad parte
"

Consolidacié
n de
documentos
legales para
certificacién
BPM

transporte”
Visita de
DAWWOLF
25 Divulgacion Entrega
actualizacion procedimient
deplandeLy ] o de
D aplicaciones
de producto
en plantas
piloto
26
Visita
direccion
local de
salud de
Itagli
27 Revision
procedimient
o de
produccion
28 Capacitacio Revision Divulgacion
n para | procedimiento | del
manejo de | de procedimient

Segunda
auditoria interna ,
incluye auditoria

I

41



equipos en | aplicaciones o] de | operadores
la planta | de  producto | aplicaciones logisticos (visita)

piloto en plantas | de producto
piloto en plantas
piloto

Sébado

— § Domingo y festivo
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ANEXO B. FORMATO PARA EL REGISTRO DE PH Y CLORO RESIDUAL
PARA AGUA POTABLE.

My~ REGISTRO DE PH Y CLORO Revisién 1
RESIDUAL PARA AGUA Fecha: Abril 28 de 2010

rj SurtiQuimicos P(())T?I;;E Pagina 43 de 46

MES:

Ph CLORO RESIDUAL
(6.5-19.0) (0.3- 2) RESPONSABLE
Medicién | C | NC | Medicién | C | NC
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ANEXO C. FORMATO PARA EL REGISTRO DE

MEZCLAS.

LA PRODUCCION DE

W‘ REGISTRO DE PRODUCCION DE Revision 1

MEZCLAS Fecha: Abril 19 de 2011
A\ SurtiQuimicos O-F-19 Péagina 44 de 46
Fecha | Producto Cdédigo Lote Produccién | Responsable Reviso

real
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ANEXO D. FORMATO DE REVISION PREOPERACIONAL.

g

S

Wl SurtiQuimicos

REVISION PREOPERACIONAL
O-F-20

Revision 1
Fecha: Enero 31 de

Pagina 45 de 46

FECHA:

PARAMETRO C NC | OBSERVACIONES | RESPONSABLE
Limpieza y
desinfeccién equipos
Limpieza y
desinfeccion
superficies y utensilios
Limpieza y
desinfeccién pisos y
paredes
Condiciones sanitarias
manipulador
Especificaciones
materia prima
Condiciones técnicas
equipos
Agua
Energia eléctrica
Evidencia de plagas SI | NO
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ANEXO E. FORMATO PARA EL REGISTRO DE REEMPAQUE DE PRODUCTO
GRADO ALIMENTARIO.

P4
. o Revision 1
NS 'J SurtiQuimicos REGISTRO DE REEMPAQUE Fecha: Marzo 15 de 2011
PRODUCTO ALIMENTICIO | pagina 46 de 46
O-F-22

FECHA | PRODUCTO | LOTE CODIGO CANTIDAD CANTIDAD RESPONSABLE
DE DE SACOS
ETIQUETAS
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