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INTRODUCCION

En la actualidad la competencia de mercados se basa en establecer politicas que
aseguren el correcto funcionamiento de los procesos y fabricacién de productos. El
control de calidad se basa en mantener y controlar los registros, ademas de establecer
acciones correctivas que aporten al mejoramiento continuo, por eso las organizaciones
deben buscar métodos que establezcan las buenas practicas como cultura diaria, como
habito de trabajo y herramienta indispensable en la competitividad.

Carnicos y Alimentos S.A.S. empresa colombiana dedicada al procesamiento y
comercializacién de alimentos carnicos de pollo desde el afio 1972 bajo la marca
POLLO COA, a desarrollando programas de mejoramiento de calidad como la
implementacién del sistema de inocuidad HACCP, con el objetivo de ofrecer al
consumidor un producto inocuo, es decir que no genere ningln riesgo para el
consumo humano. Partiendo de la importancia de la aplicacion de las buenas practicas
de manufactura en el procesamiento de alimentos.

La investigacion de este proyecto se fundamenta en identificar los puntos criticos de
control en la manipulacién de alimentos y establecer procedimientos de buenas
practicas; donde el personal que tiene contacto directo con el producto debe
cumplirlos, evitando la contaminacién cruzada y el transporte de microorganismos que
generen un producto inocuo o con alteraciones provocadas por bacterias u otros
agentes.
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GLOSARIO

Actividad acuosa: es la cantidad de agua disponible en un alimento necesaria para el
crecimiento y proliferacidon de microorganismos.

ACPM: Acciones correctivas, preventivas y de mejora.

Adobo: es la inmersion de un alimento crudo en un preparado en forma de caldo (o
salsa) de distintos componentes: pimentdn (el mas habitual), orégano, sal, ajos y
vinagre, mezclados segun el lugar de procedencia y alimento en el que se vaya a usar
destinado, principalmente a conservar y realzar el alimento.

Acciones correctivas: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable

No conformidad: Incumplimiento de un requisito.
Correccidn: Accidén tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Accidn preventiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente indeseable.

Accion de Mejora: Accién recurrente que permite ampliar la capacidad para cumplir
requisitos

Plan de accién: Se refiere a este contexto al plan de accién necesario para corregir,
prevenir o mejorar una situacion.

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 bioldgicos. Quedan incluidas en la presente definicién 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.
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Alimento alterado: Alimento que sufre modificacion o degradacion, parcial o total, de
los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

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

Alimento de mayor riesgo en salud publica: Alimento que, en razén a sus
caracteristicas de composicion especialmente en sus contenidos de nutrientes,
actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano y por consiguiente,
cualquier deficiencia en su proceso, manipulacidén, conservacion, transporte,
distribucién y comercializacion, puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

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 etiqueta contenga disefio o declaracién ambigua, falsa o
gue pueda inducir o producir engafio o confusién respecto de su composicidon
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: El alimento, que en razén de su composicion, caracteristicas
fisicoquimicas y bioldgicas, pueda experimentar alteracidn 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 entenderd 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 inspeccion,
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 basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de

13



garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Biotecnologia de tercera generacion: Es la rama de la ciencia basada en la
manipulacién de la informacién genética de las células para la obtencién de alimentos.

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

Desinfeccion - 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 nUmero 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 fabricacién,
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 demas
accesorios que se empleen en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
fraccionamiento, almacenamiento, distribucidn, transporte, y expendio de alimentos y
sus materias primas.

Expendio de alimentos: Es el establecimiento destinado a la venta de alimentos para
consumo humano.

Fabrica de alimentos: Es el establecimiento en el cual se realice una o varias
operaciones tecnoldgicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar,
producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.

Filtro sanitario: Entrada a la planta procesadora donde todo el personal realiza el
lavado de botas, manos y guantes.

Gastroenteritis: Inflamacion y/o disfuncidén intestinal producida por un agente
infeccioso o sus toxinas. Se caracteriza por un sindrome diarreico, acompafiado o no
de vémitos y dolor abdominal
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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.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacién 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 continlde siendo el mismo.

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

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque
sea en forma ocasional, en actividades de fabricacién, procesamiento, preparacién,
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.

Pediluvio: Punto de desinfeccidn para la botas compuesto por solucidén desinfectante a
base de agua e hipoclorito de sodio.

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

Registro sanitario: Es el documento expedido por la autoridad sanitaria competente,
mediante el cual se autoriza a una persona natural o juridica para fabricar, envasar; e
importar un alimento con destino al consumo humano.

Restaurante o establecimiento de consumo de alimentos: Es todo establecimiento
destinado a la preparacion, consumo y expendio de alimentos.

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

Vigilancia epidemioldgica de las enfermedades transmitidas por alimentos: Es el
conjunto de actividades que permite la recoleccidn de informacién permanente y
continua; tabulacion de esta misma, su andlisis e interpretacion; la toma de medidas
conducentes a prevenir y controlar las enfermedades transmitidas por alimentos y los
factores de riesgo relacionados con las mimas, ademas de la divulgacién y evaluacion
del sistema.
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1. PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO

Las caracteristicas mds importantes de la situacion actual se fundamentan en el
incumplimiento de las buenas practicas, evidenciadas en la planta de produccion
durante el procesamiento y el transporte de alimentos. De acuerdo al andlisis de flujo
de personal se evidencia que de cada 60 situaciones de riesgo de inocuidad 16 son
vulnerados por las personas, es decir que en el 27% de los casos la inocuidad es pasada
por alto generando situaciones inseguras para el consumidor.

Las causas por las cuales se presentan los incumplimientos a las buenas practicas de

manipulacién van relacionadas con varios

aspectos tales como la prOdUCCién en linea llustracion 1. Lavado correcto de manos.
dificultando que una persona se desligue de su
actividad productiva para cumplir con
procedimientos de limpieza y desinfeccién, por
ejemplo lavarse las manos (llustracion 3),
donde se observa un colaborador de la
companiia lavando y desinfectando las manos
con las cuales va a transformar carne de pollo

en derivados alimenticios.

Las buenas practicas higiénicas se incumplen por la falta de cultura organizacional y
conceptos errados sobre el tema.

Fuente: Santiago Zapata
(Juarros, 2015) Afirma que “Los inconvenientes de una prdctica higiénica deficiente
son:

e La contaminacién de los alimentos, y las quejas de los consumidores.

e La devolucion de articulos alterados.

e La aparicion de brotes de intoxicacién alimentaria pudiendo causar incluso la
muerte de personas.

e Cuantiosas multas y costes legales y posible encarcelamiento.

e La pérdida de su reputacion.

e El pago de indemnizaciones a las victimas de intoxicacién alimentaria.

El desarrollo del proyecto de investigacién es en la compafiia Carnicos y Alimentos
ubicada en el corregimiento San Antonio de Prado, Medellin, Antioquia.
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La infraestructura es de una Planta de procesamiento de aves con capacidad
productiva superior a los veinticinco mil (25000) pollos por dia y una plantilla de
trecientos ochenta empleados entre administrativos y operativos. La investigacion
aplica desde el area de eviscerado hasta el drea de almacenamiento en cavas.

1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El decreto 3075 de 1997 de Colombia, establece las buenas practicas de manufactura
para el sector de alimentos. El decreto surge a raiz de multiples enfermedades en la
poblacion colombiana donde a través de la alimentacion incorporaban organismos
patdgenos, entre ellos uno muy conocido la “escherichia-coli" generador de la
gastroenteritis. (Bestene & Bautista, 2009) Afirma que “En los paises no desarrollados
de Africa, Asia e Hispanoameérica, produce entre 5y 10 millones de muertes anuales.
En los paises industrializados, la diarrea aguda constituye una de las causas mas
frecuentes de consulta médica. En nifios y ancianos, debido a que presenta mayor
morbimortalidad, constituye una de las causas mas frecuentes de ingresos
hospitalarios. Las estadisticas de Colombia no son diferentes a otros paises en
condiciones socioecondémicas similares: el analisis en términos de afios de vida
potencialmente perdidos por diarrea representa en menores de 5 afos desde la
década de los 90 sigue siendo cercano al 90% del total de afos perdidos por diarrea en
términos de mortalidad.” por ello el estado colombiano en compromiso con la salud
publica, desarrolld en el marco normativo las buenas practicas de manufactura.
(Decreto 3075:97).

(encolombia, 2015) sefala que “Bucanero en su propésito de obtener un producto de
mayor calidad y de total confiabilidad para el consumidor, viene el sistema de buenas
practicas de manufactura logrado importantes avances especialmente en el
cumplimiento del HACCP ratificada por el Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos, INVIMA”.
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FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Como mejorar la aplicacién de las buenas practicas de manufactura en Carnicos y

alimentos S.A.S.?

llustracion 2. Limpieza y desinfeccion de botas.

Fuente: Fotografia Cdrnicos y alimentos SAS

llustracion 3. Forma correcta de mantener
las ufias (cortas y limpias)
Fuente: Santiago Zapata

Tabla 1. Andlisis de posibles causas del problema

POSIBLES CAUSAS SITUACION EFECTOS PREGUNTA OBIJETIVOS
ACTUAL S
Los tiempos de ingreso y | Manipulacion | Contaminac | éEn que Determinar el
operacion de productos | ién radica que modus
sin limpiezay | persona- el personal | operandi
El uso de elementos de desinfeccion | producto omita la correcto para
proteccion personal con | de manos, con agentes | desinfeccid | no vulnerar
deterioro o defectuosos | botasy externos n de manos | este punto
(Guantes o botas rotas) | guantes. como botasy critico y poder
escherichia | guantes? garantizar la
La enfermedad laboral a colay inocuidad
raiz de uso de productos hongos
guimicos para limpieza y
desinfeccion (Dermatitis
por uso de detergentes)
La produccidn en linea Omitir la Transporte | ¢Qué Establecer
no permite que una desinfeccion | aguas procedimie | procedimiento
persona se desligue de de productos | estancadas, | ntoo s claros para el
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su actividad productiva gue caen al contaminaci | tecnologia tratamiento
para cumplir con piso o on cruzada | aplicar para | de productos
procedimientos de presentan Conservacid | una contaminados
limpieza y desinfeccion objetos n de desinfeccié | por caiday
Desconocer los riesgos extranos. productos. | nrapidaa cruce con
de un producto que cae un agentes
al piso. producto extrafos.
contaminad
o?
Desconocimiento de los | Mala Riesgo de éCémo Minimizar el
riesgos asociados auna | presentacién | caida de Contrarrest | porcentaje de
mala manipulacién personal de agentes al ar el incumplimient
Cultura poblacional los productoo | incumplimi | o de BPM
Creencias religiosas o manipulador | contaminaci | ento de
miticas. escomo loes | 6n BPM?

Falta de cultura
organizacional y
conceptos errados sobre
el tema

la barba
afeitada, no
uso de
aretes,
collares,
manillas,
ufias largas o
sucias,
piercing y
magquillaje.

Fuente: Santiago Zapata Gallego
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2 OBIJETIVOS

2.1 OBIJETIVO GENERAL

Mejorar la seguridad alimentaria de Carnicos y Alimentos S.A.S. aplicando las buenas
practicas de manufactura en la manipulacién de alimentos.

2.2  OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Realizar un diagndstico higiénico sanitario al cumplimiento de las buenas
practicas por los manipuladores.

= Establecer puntos criticos de control en la manipulacién de alimentos en la
planta procesadora.

= Disefar procedimiento de inspeccion de buenas practicas de manufactura
en manipulacion.
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3 JUSTIFICACION

A lo largo de la historia el pollo ha sido considerado un producto saludable y liviano
para el organismo por la facilidad para digerirse respecto a las carnes rojas, ademas de
sus propiedades nutricionales. Por esta razén, a nivel industrial se fueron creando
empresas procesadoras encargadas de mantener y mejorar la calidad del pollo ademas
del beneficio econdmico. En la actualidad en Colombia existen grandes industrias
dedicadas a esta labor y debido a la competencia en calidad e inocuidad, se ha hecho
necesario implementar controles exhaustivos para evitar la decadencia del proceso.

La investigacion tiene como fin establecer un control efectivo sobre los riesgos de
inocuidad que se generan en la produccién de alimentos, tanto para la compafia como
para el consumidor final. Teniendo en cuenta que un alimento se expone a factores
como la contaminacién, que puede influir de manera negativa en un producto o en el
organismo humano.

La investigacidon es relevante cuando se busca entender el por qué los alimentos no
deben causar dafio al consumidor y a pesar del desarrollo tecnoldgico disponible,
existen peligros inminentes que van asociados a las malas practicas de manipulacién.
Esos peligros bioldgicos se presentan en forma de bacterias tales como e-coli, listeria,
salmonela campilobacter que con de alto impacto en la salud publica.

Los beneficiados seran todos los agentes que tienen relacién directa con el producto,
entre ellos los colaboradores, los comercializadores y el consumidor final. Pues las
buenas practicas se deben aplicar en todas las etapas de vida util del producto
alimenticio.

Los resultados del proyecto de investigacion de evidencian cuando se establezca la
cultura organizacional en cuanto a manipulacién de alimentos. Con beneficios como
poder determinar el modo correcto de aplicar las bunas practicas de manipulacion, el
establecer procedimientos para el tratamiento de productos contaminados y de esta
forma minimizar el porcentaje de incumplimiento de BPM en la compafia. Ademas, la
generacion de confianza en el consumidor, el reconocimiento regional y nacional, la
eliminacion de barreras arancelarias en procesos de exportacion, la eliminacién de
gastos por reproceso, devoluciones y responsabilidades legales.
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4 MARCO CONTEXTUAL

4.1 ASPECTOS ORGANIZACIONALES

4.1.1 Plan estratégico

La organizacion en el drea de produccion ha adquirido nuevas tecnologias para el
procesamiento de aves semi automatizado. Adicionalmente ha desarrollado
programas de mejoramiento de calidad como la implementaciéon del sistema de
inocuidad HACCP, que permite asegurar productos libres de peligros fisicos, quimicos y
bioldgicos a través de todo el procesamiento de pollo (llustracién 4).

El proyecto de investigacion centra su aplicacidon en la planta procesadora desde el
area de eviscerado hasta el drea de almacenamiento. Estas areas comprenden un alto
indice de manipulacidn.

Eviscerado es el drea donde se realiza la separacién de todas las partes comestibles
tales como higado, corazén y mollejas de forma manual con producciéon en linea
(Hustracidén 5).

El drea de enfriamiento y desprese es el lugar donde el pollo es sumergido en tanques
de agua con temperatura ideal entre 02 y 22c, mezclando el pollo durante una hora y
cuarenta minutos con el objetivo de enfriarlo y asegurar la conservacion del producto.
Después el pollo es colgado en una linea automadtica de pesaje que selecciona vy
clasifica la canal de acuerdo al rango establecido. En ese momento el tipo de
produccién cambia de linea a produccién por lotes, donde se clasifica el pollo entero y
despresado para ser empacado y llevado a trolley (equipo que suministra choques de
frio promedio a -342c. Por ultimo pasa a tunel de congelacién durante 18 horas a
menos de -182c.

Durante el proceso productivo los puntos criticos de control que se deben verificar y
evaluar son el lavado de botas, manos, guantes, el uso correcto de tapabocas, las ufias
cortas y limpias, mujeres sin maquillaje ni accesorios y hombres bien afeitados con

cabello cubierto. llustracién 4. Ciclo de procesamiento de pollo

P e

INCUBADORA CICLO DE PLANTA EMPACADO DISTRIBUCION
ENGORDE PROCESADORA

Fuente: http://www.pollocoa.com
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llustracion 5. Proceso de eviscerado automdtico de pollo

Fuente: Santiago Zapata
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4.1.2 Calidad

La organizacion desde el departamento de calidad realiza inspecciones de control de
calidad por medio de listas de chequeo que reunen la informacién sobre las variables
criticas de proceso, con el objetivo de mantener todos los pardmetros dentro de los
rangos establecidos y las buenas practicas de manufactura.

El organigrama de calidad se distribuye de la siguiente forma (llustracién 6):

llustracion 6. Organigrama del proceso de calidad y medio ambiente

Jefe de Calidad y Medio
Ambiente

Supervisor de Calidad

//J\

Coordinador de medio
ambiente

Auxiliar de Auiliar de Auxiliar de Auxiliar de
calidad calidad calidad calidad
t mafiana 1 t. mafiana 2 t tarde t. noche

peraﬂ_@m Operario de Operario de Operario de Operario de
medio media medio medio medio
rnb.ienth ambignte ambignte ambignte ambientg

Operario de
calidad

Fuente: Santiago Zapata

Los responsables de monitorear las BPM son los todos los auxiliares de calidad
Los puntos de inspeccion son:
- En el filtro sanitario que es la entrada a la planta procesadora se verifica al
ingreso de cada turno.

- En los puntos de manipulacién como lo son despresado, fileteado, deshuese,
bandas de empaque y embandejadora se verifica el correcto uso de elementos

de proteccidon personal y las buenas practicas higiénicas.

- En las lineas de transporte de canales se verifica que cada pollo que caiga al
piso sea desinfectado antes de ser montado al gancho.
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Durante los tres turnos se realiza recorridos periddicos en la planta procesadora
chequeando los puntos criticos antes mencionados y registrando las novedades en la
lista de chequeo. Los métodos utilizados son la inspeccién visual, pruebas de
laboratorio con escobillas y de alérgenos con rastreo luminico en busca de materia
organica.

A nivel nacional el INVIMA es el organismo publico encargado de realizar verificacién
en todas las plantas de beneficio. Por tal motivo las organizaciones dedicadas al
procesamiento de alimentos, deben tener un departamento de calidad sdélido que
garantice el cumplimiento de la normativa vigente y los lineamientos que aseguren la
inocuidad del proceso productivo como se evidencia en la (llustracion 7).

llustracion 7. Pulido de canal en el proceso de escaldado y desplume.

Fuente: Santiago Zapata
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4.1.3 Contexto geografico

La compaiiia Carnicos y Alimentos esta ubicada en la Vereda La Verde, corregimiento
San Antonio de Prado, Medellin, Antioquia. Comprendida por una planta de
procesamiento de aves con capacidad de producciéon promedio dia de veinticinco mil
(25000) pollos. Conformada por una plantilla de trecientos ochenta empleados entre
administrativos y operativos contratados directamente por la compafiia. La empresa
cuenta con una planta de tratamiento de agua potable con capacidad para abastecer
500000 litros para un proceso de un dia. También con una planta de tratamiento de
aguas residuales para con el objetivo de separar residuos sélidos y liquidos entre ellos

(Plumas, visceras, grasas y materia fecal).

uente http://www.pollocoa.com

e N S

|
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Foto del producto: pechugas marinadas. Fuente http://www.pollocoa.com
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4,1.4 Descripcion de la zona

A nivel nacional las empresas procesadoras de aves son:

FRIKO Operadora Avicola
Paulandia

Bucanero

MAC POLLO

En Colombia el consumo de carne de pollo ha registrado un crecimiento significativo
gue parte de algunas condiciones generadoras, entre ellas el bajo costo al consumidor
final, comparado con la carne de res o la carne porcina tiene un margen amplio a nivel
econémico, también las caracteristicas fisicas facilitan que este tipo de producto se
prepare con facilidad. Cabe resaltar que en la actualidad la disponibilidad de tiempo
que tenemos los seres humanos es limitada y en la mayoria de los casos buscamos
productos de facil y rdpida preparacion, con el fin de ahorrar tiempo sin dejar atras la
calidad y las propiedades alimenticias que tenga. Este crecimiento en el consumo tiene
influencia directa sobre la produccién inocua, porque los oferentes deben estar a la
altura para producir un producto a nivel industrial ademds sano. En este punto es
donde se deriva la correcta aplicaciéon de las buenas practicas de manufactura, para
poder ofertar un producto inocuo que aumente las estadisticas de consumo
garantizando la salud de la poblacién (Tabla 2).

Tabla 2. Estadistica consumo de pollo en Colombia

Consumo per capita de pollo
(Kg/afho/persona)

35.0

30.0

25.0

20.0

15.0

10.0

2000|2001 | 2002|2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011|2012 | 2013|2014 2015|2016
PY
Seriesl|14.2 | 14.8|15.8|16.2|16.7 | 18.3|20.1 | 21.6 | 23.3|22.7 | 23.4|23.8|23.9|27.1 | 29.5|30.4 | 29.2

Fuente “FENAVI” http://www.fenavi.org/index.php?option=com_content&view=article&id=2160&Itemid=556
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4.1.5 Sector econdmico

En Colombia la produccién avicola ocupa un espacio significativo en la canasta familiar,
segln un estudio realizado (Portafolio, 2012)“Esta eficiencia se ve reflejada en un
menor precio al consumidor, que durante los Ultimos afos ha oscilado entre 5.000 y
6.000 pesos por kilo frente a 10.000 y 12.000 por kilo de carne de res. Revela que en la
ultima década (2002-2012) se ha evidenciado un ritmo sostenido de crecimiento en la
industria avicola, con parametros zootécnicos iguales o superiores a otros paises
latinoamericanos como Brasil. La avicultura colombiana tiene actualmente
mortalidades inferiores al 3 por ciento, con un ciclo de produccion de 42 dias que cada
dia se acerca mas a los 38 que registran los paises mas eficientes”. (Tabla 3)

Tabla 3. Produccion anual de pollo en Colombia

Produccidn Pollo
(Toneladas)

1.500.000
1.424,353

1,359,133

1.320.000 1.274.270

e 1112245
1.066.943.074.933

1,010.654-013.864

360,000 922,344

849.830

780.000

678.065
6481037

EDD.DDD'
2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 201
3

Fuente “FENAVI”
http://www.fenavi.org/index.php?option=com_content&view=article&id=21608&Itemi
d=556
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5 MARCO TEORICO

Tabla 4. Teorias aplicadas al proyecto de BPM

OBIJETIVO ACTIVIDADES TEORIAS RELACIONADAS

Realizar un | Establecer HACCP

diagnostico | responsabilidades del | e Andlisis de peligros y puntos criticos de
higiénico personal manipulador control

sanitario al
cumplimient
o de
buenas

las

practicas por

respecto a la normativa
vigente.

Diagramar las causas
de incumplimiento mas

Establecer limites
Sistema de monitoreo
Medidas de verificacion

los representativas en la | Bpm
manipulador | organizacion.
es e Aplicacién
e  Personal manipulador de alimentos
e Practicas Higiénicas y Medidas de
Proteccion
e Contaminacion Cruzada.
e Crecimiento microbiano
e Control de Calidad
e Vigilancia sanitaria
e Medidas sanitarias de seguridad,
procedimientos y sanciones
Establecer Realizar un analisis de
puntos peligros en cuanto a | DIAGRAMA DE ISHIKAWA

criticos de
control en la

contaminacion
Determinar los puntos

manipulacié | criticos de control DIAGRAMA DE FLUJO

n de

alimentos

Disefiar Identificar los

procedimien | responsables del | MEDICION, ANALISIS Y CONTROL
to de monitoreo de BPM,
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inspeccién cuando hacerlo, como, | e Acciones correctivas

de buenas en qué areas cumplirlo | e Preventivas

practicas de | en relacion con el flujo | e Mejoramiento continuo
manufactura | grama de proceso. e Plan de mejora

en Emprender las ACPM | o PNC Producto no conforme

manipulacié | que se deban aplicar.
n.

Fuente: Santiago Zapata Gallego

5.1 HACCP

El HACCP es un sistema preventivo que se enfoca en ayudar a las
organizaciones productoras de alimentos a establecer pardmetros de
seguridad e inocuidad para el consumidor. Es aplicable a Carnicos vy
Alimentos S.A.S. porque ayuda a medir y analizar los riesgos asociados a la
produccién de alimentos y su alto compromiso en la nutricion de la
poblacién colombiana.

seglun (Paz & Gonzales, 2013, pdg. 1) “El sistema HACCP es un
procedimiento que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de los
alimentos, ayudando a evitar que peligros microbiolégicos o de
cualquier otro tipo pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que
configura un propdsito muy especifico que tiene que ver con la salud
de la poblacién. La versatilidad del sistema al permitir aplicar a
diversas condiciones que pueden ir desde un proceso industrial hasta
uno artesanal marca otra de las diferencias con los sistemas de
aseguramiento de la calidad”.

5.1.1 Andlisis de peligros y puntos criticos de control

Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control consiste en identificar peligros
especificos y medidas con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.

Segun el ministerio de salud (Ministerio de Salud) este sistema “Es un
instrumento para identificar y evaluar los peligros con foco en los
procesos de produccién de alimentos y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencién en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final. Todo Sistema HACCP
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es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances o
modificaciones en el disefio del sistema productivo o cambios
tecnoldgicos u otros antecedentes objetivos o validados”

5.1.2 Establecer limites

Vulnerar la inocuidad en el procesamiento de alimentos, es el mayor obstaculo para
que el proceso productivo se desarrolle con normalidad, incumpliendo las buenas
practicas de manufactura (BPM) y generando riesgos para la salud del consumidor y
para la compaiiia a nivel econdmico. Por eso es importante establecer los limites.

Segln la (OMS, 2015) “deben establecerse los limites criticos que
aseguren el control del peligro para cada punto critico de control
(PCC) especificado, y que estos se definan como el criterio usado para
diferenciar lo aceptable de lo no aceptable. Un limite critico
representa los limites usados para juzgar si se trata de un producto
inocuo o no. Pueden establecerse limites criticos para factores como
temperatura, tiempo, dimensiones fisicas del pro-ducto, actividad de
agua, nivel de humedad, etc. Esos pardmetros, cuando se mantienen
dentro de los limites, confirman la inocuidad del alimento. Los
parametros relacionados con determinaciones microbioldgicas u
otros analisis de laboratorio que son de-morados, no se aplican como
limite critico, considerando que el monitoreo del pardmetro deberd
ser el resultado de lecturas durante el procesamiento.”

(OMS, 2015)“Los limites criticos pueden obtenerse consultando las
exigencias establecidas por reglamentos oficiales y/o en modelos
establecidos por la propia empresa o sus clientes y/o datos cientificos
o, todavia, de experimentacion de laboratorio que indique la eficacia
del limite critico para el control del peligro en cuestién. En algunos
casos, las autoridades oficiales de control de alimentos proveen
informaciones para establecer los limites criticos, atentas a los
peligros conocidos y a resultados de analisis de riesgo (por ejemplo,
las exigencias de tiempo/temperatura para procesos térmicos, como
pasteurizacién, coccién, retorta; nimero maximo y tamano de
contaminantes fisicos, residuos quimicos y pH”
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5.1.3 Sistema de monitoreo

HACCP se utiliza en todas las fases de la produccién de alimentos y en los
procesos de preparacion. Las compaiiias productoras de alimentos deben
acogerse al sistema independientemente de su tamafio y ubicacion geografica,
porque su aplicacion tiene un enfoque por producto.

De acuerdo con (0.M.S., 2015). “Monitorear es el acto de realizar una
secuencia planificada de observaciones o medidas de pardametros de control
para evaluar si un PCC estd bajo control, segun la Organizacién Mundial de la
Salud (OMS, 2015)”Monitorear es la medida programada para observacién de
un PCC, con el propdsito de determinar si se estdn respetando los limites
criticos. Los procedimientos de monitoreo deben detectar la pérdida de control
de un PCC, a tiempo de evitar la produccion de un alimento inseguro o de
interrumpir el proceso. Debe especificarse, de modo completo, cémo, cuando y
por quién sera ejecutado el monitoreo”.

Los objetivos del monitoreo incluyen:

Medir el nivel de desempefio de la operacidn del sistema en el PCC
(analisis de tendencias).

Determinar cuando el nivel de desempefo de los sistemas lleva a la
pérdida de control del PCC (por ejemplo, cuando hay desvio de un
limite critico).

Establecer registros que reflejen el nivel de desempefio de la
operacion y control del PCC para cumplir el plan HACCP.

(0.M.S., 2015) Al respecto sefiala que “El monitoreo es el
principio que garantiza y confirma si se estd siguiendo el
plan HACCP. El productor, cuando sea necesario, tendra
medios para demostrar si las condiciones de produccion
cumplen con el plan HACCP. El monitoreo ideal debe dar
informacién a tiempo para permitir cualquier ajuste en el
proceso, evitandose asi, perder el control y sobrepasar los
limites criticos. En la practica, los limites operacionales se
usan para proveer un margen de seguridad, permitiendo
tiempo extra para ajustar el proceso antes que se exceda el
limite critico. Hay muchas formas de monitorear los limites
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criticos de un PCC. El monitoreo puede hacerse de modo
continuo (100 por ciento) o por lote.”

(0.M.S., 2015) “El modo continuo es el mas indicado, pues
es mas confiable. Estd planificado para descubrir
alteraciones en los niveles esperados y permite la correccion
de dichas alteraciones, evitando desvios mas alla de los
limites criticos”.

(0O.M.S., 2015) Establece que “Los procedimientos de
monitoreo ejecutados durante la operacién dan origen a un
documento escrito, que sirve como registro preciso de las
condiciones operacionales. Los registros de monitoreo
proveen informaciones sobre las condiciones durante la
operacion y permiten que se tomen medidas en el caso de la
pérdida de control o de la realizacién de un ajuste o
compensaciéon del proceso, cuando haya tendencia a la
pérdida de control. Procedimientos de monitoreo exactos y
registros asociados proveen informaciones al operador vy
permiten decidir sobre la aceptacién de un lote en una etapa
especifica del proceso. Para completar el monitoreo,
personas con conocimiento y autoridad para tomar medidas
correctoras deben revisar los datos del monitoreo vy
evaluarlos. Los procedimientos de monitoreo indican cuando
cualquiera de los limites criticos fue excedido, demostrando
pérdida de control de un PCC. Esa falta de control se
considera un desvio, que puede resultar en la produccién de
un producto peligroso o inseguro. La situacion requiere
identificacion inmediata, control del producto afectado vy
medida correctora adecuada. Debe definirse claramente a la
persona encargada del monitoreo, la cual debe ser
debidamente entrenado en los procedimientos de
monitoreo del PCC, también debe comprender el propdsito y
la importancia del monitoreo, tener acceso rapido a la
actividad, ser imparcial al ejercer su funcion y registrar su
actividad con precisién.”
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5.1.4 Medidas de verificacidon

La organizacién se debe enfocar en la manipulacidon de alimentos durante todo el
proceso productivo, en el cual se tiene contacto directo con el producto, como lo es
en eviscerado, enfriamiento, desprese, empaque y transporte de productos.
Presentandose en todo momento el riesgo de contaminacién cruzada.

Por eso es necesario que en toda planta de beneficio se sigan métodos estandarizados
de verificaciéon al cumplimiento de las buenas practicas, tanto a nivel del producto
como los colaboradores que lo manipulan y procesan:

(Gonzalez & Martin, 2003) “En un matadero de aves, el seguimientoy
control oficial de las condiciones sanitarias de produccién de las
carnes frescas de aves de corral es competencia del inspector
Veterinario, a través de las inspecciones sanitarias ante-mortem vy
post-mortem. Las industrias del sector alimentario deben realizar
técnicas de autocontrol destinadas a eliminar o, al menos minimizar,
los riesgos que se deriven de las diferentes fases de la cadena
productiva, y garantizar la higiene de sus productos y una mayor
proteccién a la salud humana. Este requisito se lleva a cabo mediante
la aplicacién de un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP), basado en la localizacion de practicas,
procedimientos o procesos de la producciéon, denominados Puntos
Criticos de Control (PCC), que supongan un mayor peligro para la
calidad higiénico-sanitaria, y realizar sobre ellas las medidas de
control necesarias para la reduccidn del riesgo”.

5.2 BPM DECRETO 3075 DE 1997

La salud publica es un tema de mucho interés para el estado por eso el gobierno ha
establecido en el decreto 3075 de 1997 que toda organizacion en que se procesen
alimentos debe implementar y desarrollar planes para disminuir los riesgos de
contaminacién de los alimentos. Entre ellos se encuentra la manipulacidon de
alimentos, regulando todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por
el consumo de alimentos:
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5.2.1 Aplicaciéon
Este decreto aplica segun el (Ministerio de Salud, 1997):

a. A todas las fabricas y establecimientos donde se procesan los
alimentos; los equipos y utensilios y el personal manipulador de
alimentos;

b. A todas las actividades de fabricacidén, procesamiento preparacion,
envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacién
de alimentos en el territorio nacional;

c. A los alimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen,
envasen, expendan, exporten o importen, para el consumo humano;

d. A las actividades de vigilancia y control o que ejerzan las autoridades
sanitarias sobre la fabricacion, procesamiento, preparacién, envase,
almacenamiento, transporte, distribucidn, importacidn, exportacion
y comercializacién de alimentos; sobre los alimentos y materias
primas para alimentos.

5.2.2 Personal manipulador de alimentos

Las personas que cosechan, manipulan, almacenan, transportan, procesan o preparan
alimentos son muchas veces responsables por su contaminacién. Todo manipulador
puede transferir patdgenos a cualquier tipo de alimento; pero eso puede ser evitado
por medio de higiene personal, comportamiento y manipulacion adecuados (PABLO,
2015)

. Los colaboradores son el eje estratégico para que el proceso productivo se pueda
desarrollar de forma correcta. Eso se logra instruyendo a los manipuladores,
capacitando en buenas practica higiénicas que se desarrollen en la actualidad y sus
impactos en un proceso productivo de alimentos.

El personal que manipula alimentos desempena una funcién primordial
en la tarea de preservar la higiene de los alimentos durante las etapas
de procesamiento.

Los manipuladores de alimentos deben mantener un alto grado de
limpieza personal y usar uniformes o ropas protectoras adecuadas,
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protecciéon para el cabello y calzados. Las heridas y cortes deben
cubrirse con vendas a prueba de agua.

Los cabellos deben estar limpios, cortados y protegidos por una cofia,
birrete o red de cabello. Barba, bigote y patillas también deben ser
protegidos pero, de preferencia, los manipuladores de alimentos deben
evitar su uso. Deben banarse diariamente, lavar sus cabellos y manos
frecuentemente para disminuir la probabilidad de contaminacién. Las
ufas deben estar cortas y limpias para evitar la presencia de
microorganismos patégenos. (PABLO, 2015)

5.2.3 Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion

Cuando las personas no cubren y protegen todas sus partes del cuerpo o no las
desinfectan antes de una manipulacién, se exponen a tener un contacto directo con el
producto, y trasmitirle organismos y bacterias propias del ser humano que a partir de
condiciones aptas pueden reproducirse y aparecer en forma de hongo contaminante y
toxico.

Alli nace la importancia de aplicar practicas higiénicas saludables que cuiden y protejan
al consumidor.

De acuerdo con la oficina regional para las Américas de la Organizacién
Mundial de la salud (OMP-A, 2015) “Quienes manipulan alimentos deben
evitar el uso de pestafias postizas y maquillaje, debido a la alta probabilidad
de contaminacién.”

5.2.4 a)lavado de manos
El lavado de las manos resulta eficiente para eliminar la suciedad por
remocion fisica, pues algunos patégenos temporarios pueden eliminarse
con un simple lavado. La combinacién de la accion emulsionante del
jabdn sobre aceites y grasas, junto a la accidén abrasiva de la friccion del
agua, remueve las particulas que contienen esas sustancias.

Las manos deben lavarse bajo un flujo de agua tibia, enjabonarse y
refregarse vigorosamente durante por lo menos 15 segundos. Después
deben enjuagarse con agua tibia y secarse con papel toalla blanco o con
aire caliente.

La revisién del lavado de manos consiste en la observacién de cémo y
cuando los empleados lo realizan. Los empleados deben lavarse las
manos cuando la limpieza personal pueda afectar la inocuidad, por
ejemplo, al iniciar las actividades de manipulacion, después de usar el
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bafio y después de manipular productos crudos u otro material
contaminado. Los manipuladores deben evitar la manipulacién de
alimentos listos para el consumo, cuando éstos no sean sometidos a
ningln proceso posterior para eliminar o reducir una nueva
contaminacion.

5.2.5 b) Uso de antisépticos en las manos
La remocién de microorganismos patégenos de las manos puede ser
incrementada por el uso de sustancias antisépticas después del lavado.
Las sustancias antisépticas mds usadas son:

1) Jabones: son casi ineficientes como antisépticos para la piel.
Pseudomonas aeru-ginosa puede crecer en algunos jabones liquidos. La
principal accion de los jabones es su actividad detergente, disminuyendo
las bacterias transitorias de las manos.

2) Alcohol: Los alcoholes etil e isopropil son buenos antisépticos para la
piel, pero no son eficaces contra esporas.

3) Compuestos cuaternarios de amonio: los residuos de jabdn limitan su
accion antiséptica en las manos.

4) Compuestos de iodo: los compuestos de iodo combinados con
detergentes se consideran buenos agentes de limpieza y no irritan la
piel, sin embargo su accién antiséptica es moderada.

5) Hipoclorito: las soluciones de hipoclorito (50 ppm de cloro disponible)
se usan en establecimientos de procesamiento de alimentos, pero hay
poca evidencia de su accién antiséptica, ya que son inactivados por la
presencia de materia organica. Esas sustancias irritan la piel.

5.2.6 c) Uso de guantes
El uso de guantes se discute mucho. Se recomiendan cuando se
manipulan alimentos listos para el consumo. Los guantes deben ser
descartables, hechos de material impermeable y conservados limpios.

Deben cambiarse periddicamente, dependiendo del alimento
manipulado, y siempre que el manipulador toque algo diferente.

Sin embargo, es muy comun observar a los manipuladores de alimentos
usando guantes y no lavandose las manos adecuadamente. El uso de
guantes no excluye la etapa de lavado de manos. Los guantes usados
para manipular alimentos listos para el consumo deben higienizarse
antes del comienzo de la actividad.
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5.2.7 d) Uniforme
Los uniformes deben ser de color claro, sin bolsillos arriba de la cintura,
sin botones o -en caso de que los tenga - éstos deben estar protegidos.
Los pantalones deben estar hechos con cinturones fijos o con elastico. Si
es necesario el uso de un suéter, éste debe estar completamente
cubierto por el uniforme.

Se recomienda el uso de un delantal plastico cuando la actividad
ejecutada ensucie o moje el uniforme con frecuencia.

Los uniformes deben conservarse en buen estado, limpios y deben ser
sustituidos diariamente. Los empleados no deben usarlos fuera del area
del establecimiento. El lavado del uniforme debe incluir, como etapa
final, el uso de solucién de hipoclorito para desinfectarlo (una cuchara
de sopa diluida en un balde de 20 litros de agua, sin enjuague posterior).

Los calzados deben ser de color claro, de goma u otro material
impermeable tipo bota o semejante, sin aberturas. Para trabajar en
lugares humedos, debe haber proteccion contra resbalones y deben ser
impermeables. Los calzados deben conservarse en buenas condiciones y
limpios.

Staphylococcus y otras bacterias que pueden encontrarse en la cabeza,
rostro y brazos llegan a los alimentos cuando esas areas del cuerpo no
estan cubiertas adecuadamente. Los manipuladores de alimentos deben
cubrir los cabellos con una cofia, antes de entrar al area de
procesamiento de alimentos.

Las mascaras, asi como los guantes, se usan generalmente para
manipular alimentos listos para el consumo. Sin embargo, no son
comodas de usar, especialmente en dareas calientes. Las madscaras
pueden convertirse en una fuente de contaminacion si no se sustituyen
periddicamente. Otro punto que debe considerarse es que la
contaminacién por aire es menor que por las manos. De esta forma, la
necesidad de uso de mascaras debe ser analizada por los supervisores,
considerando sus ventajas y desventajas.
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5.2.8 Contaminacion Cruzada.

Los consumidores a diario estamos expuestos a consumir objetos extrafios que no
hacen parte de un alimento procesado, entre ellos esta el crecimiento microbiano que
se origina en condiciones apropiadas de los alimentos para luego afectar el sistema
digestivo humano, con repercusiones en el resto del cuerpo.

La contaminacién cruzada se debe controlar con estrategias que garanticen el buen
proceder del manipulador. Cumpliendo con aspectos bdsicos como el lavado de manos
y guantes, el uso de tapabocas, el gorro y las botas. Eso se debe hacer antes de
ingresar a la planta productiva. Por tal motivo esta investigacion fundamenta el analisis
en el mejoramiento de flujos y el establecimiento de puntos criticos de control donde
se tenga en cuenta la contaminacidn cruzada.

(Cardigantrading, 2012) Define “La contaminacién cruzada es la transferencia de
bacterias peligrosas de un alimento a otro. Las bacterias que generalmente se
encuentran en los alimentos son eliminadas en su mayoria durante la coccién o el
lavado en el caso de las frutas y verduras. Pero si estos alimentos una vez cocidos o
lavados se ponen en contacto con alimentos crudos (carnes, pescados) o sin lavar
(vegetales, frutas, etc.) se pueden contaminar de nuevo.”

El decreto 3075 regidor de la buenas prdacticas de manufactura en Colombia
(Ministerio de Salud, 1998) establece Con el propdsito de prevenir la contaminacién
cruzada, se deberdn cumplir los siguientes requisitos:

a. Durante las operaciones de fabricacién, procesamiento, envasado vy
almacenamiento se tomaran medidas eficaces para evitar la contaminacién de
los alimentos por contacto directo o indirecto con materias primas que se
encuentren en las fases iniciales del proceso;

b. Las personas que manipulen materias primas o productos semielaboradas
susceptibles de contaminar el producto final no deberan entrar en contacto
con ningun producto final mientras no se cambien de indumentaria y adopten
las debidas precauciones higiénicas y medida de proteccion;

c. Cuando exista el riesgo de contaminacidon en las diversas operaciones del
proceso de fabricacion, el personal debera lavarse las manos entre una y otra
manipulacidn de alimentos;

d. Todo equipo y utensilio que haya entrado en contacto con materias primas o
con material contaminado deberd limpiarse y desinfectarse cuidadosamente
antes de ser nuevamente utilizado.
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5.2.9 Crecimiento microbiano

La carne es un festin para las bacterias por su alta carca proteinica, siendo un hogar
ideal para la reproduccién bacteriana. De acuerdo con el consumo per cadpita de carne
en Colombia, una persona consume al afo 29 kg de pollo, es decir que tiene altas
posibilidades de sentir dolores e intoxicaciones gastrointestinales, asociados con los
malos procedimientos de manipulacién.

El crecimiento microbiano se da principalmente en productos carnicos refrigerados,
siendo vulnerables por su temperatura de conservacion entre 0° y 4°

(Tirado, Paredes, Veldzquez, & Torres, 2005) Sefala que “La
demanda de productos cdrnicos refrigerados aumenta al mejorar
su calidad y seguridad microbiolégica que son funcién del efecto
acumulativo de la temperatura de materias primas, procesos
productivos, almacenamiento y transporte. En este trabajo se
presentan estrategias operacionales empezando con estudios
sectoriales para decidir qué puntos mejorar de la cadena de frio.
Importantes son también los registradores de temperatura
incorporados a envios de productos para analizar la magnitud y
frecuencia de los abusos de temperatura. Los indicadores
tiempo-temperatura (TTIl por sus siglas en inglés) proporcionan
informacién similar pero responden a la temperatura del
empaque y no del producto en su interior. Ello puede generar
informacién falsa y sugerir la destrucciéon, rechazo o
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reprocesamiento de productos en buenas condiciones sanitarias.
Por ultimo, las bases de datos y software de microbiologia
predictiva, modelos matematicos que relacionan la composicidn
y temperatura del sustrato con la cinética de crecimiento en un
alimento, permiten evaluar alternativas para reducir el riesgo
microbioldgico y extender la vida de aquel”.

Los alimentos estan expuestos a albergar organismos contaminantes que afecten la
salud del producto, entre ellos hay un tipo de hongos que son las micotoxinas con el
riesgo toxico que tiene para el consumidor final.

Segun (Castillo, 2014) Las micotoxinas son sustancias producidas por determinados
hongos filamentosos como producto de su metabolismo secundario. Estos metabolitos
pueden contaminar los alimentos o los piensos, o las materias primas utilizadas para su
elaboracién, originando un grupo de trastornos y enfermedades, denominadas
micotoxicosis, y que resultan toxicos para el hombre y los animales. Hoy en dia se
considera que un 25% de las cosechas mundiales de cereales se encuentran
intoxicadas por micotoxinas.

5.2.10 Control de la Calidad

La calidad es un concepto que viene determinado por la conjuncién de distintos
factores relacionados todos ellos con la aceptabilidad del alimento.

Segun (Galeon.com, 2015) El control de calidad en alimentos es un
"Conjunto de atributos que hacen referencia de una parte a la
presentacidon, composicidon y pureza, tratamiento tecnolégico y
conservaciéon que hacen del alimento algo mas o menos apetecible
al consumidor y por otra parte al aspecto sanitario y valor
nutritivo del alimento"

En la practica es preciso indicar la calidad a la que nos referimos:

Calidad nutritiva
Calidad sanitaria
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Calidad tecnolodgica
Calidad organoléptica
Calidad econdmica

Son determinantes de la calidad:

e color

e olor

e aroma
e sabor
e textura

e ausencia de contaminantes

Para que los aspectos determinantes de la aptitud de un producto funcionen.
Se debe ejercer un control de calidad diario y detallado a los puntos criticos que
se identifiquen en el desarrollo del procedimiento. Estableciendo medidas de
verificacidn que aseguren un producto sano e inocuo.

Segun (Galeon.com, 2015) Calidad higiénico-sanitaria: 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. Es imprescindible que los
alimentos no sean considerados un riesgo para la salud del
consumidor, esto es, que no posean vestigios de antibidticos,
hormonas, pesticidas, contaminantes, etc.

5.2.11 Vigilancia sanitaria

Es el Instituto Nacional de Vigilancia de medicamentos y alimentos el encargado de
controlar a los establecimientos productores y comercializadores de productos
alimenticios, certificando las buenas practicas y condiciones higiénicas sanitarias
identificando y evaluando las infracciones a las normas sanitarias y a los
procedimientos establecidos, adelantando investigaciones a que haya lugar. (INVIMA,
pag. 2011).
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5.2.12 Medidas sanitarias de seguridad, procedimientos y sanciones

Cualquier organizacién que produzca alimentos debe establecer medidas de
verificacidn que demuestren que sus procesos son limpios e inocuos. EI6 ministerio de
salud de la nacion es el encargado de vigilar y controlar la venta y comercializacion de
productos alimenticios en Colombia,

por medio de sus entes territoriales ‘

como el INVIMA. Visita las plantas
procesadoras y verifica los puntos
criticos de control aportando a que los
procesos productivos alcancen altos
estandares de calidad.

Cuando las empresas no se acogen a
las buenas practicas y a las
recomendaciones de los auditores. Se
exponen a procesos sancionatorios que acarrean altas sumas de dinero en
responsabilidad fiscal

5.3 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

“El diagrama de causa - efecto es conocido también como el
“diagrama de las espinas de pescado” por la forma que tiene o bien
con el nombre de Ishikawa por su creador, fue desarrollado para
facilitar el anadlisis de problemas mediante la representacién de la
relacion entre un efecto y todas sus causas o factores que originan
dicho efecto, por este motivo recibe el nombre de “Diagrama de
causa — efecto” o diagrama causal.

El objeto de Ishikawa era obtener un grafico de facil interpretaciéon
gue pusiera de manifiesto las relaciones entre un efecto y las causas
gue lo producen, de manera que quedasen expuestas visualmente
todas las causas que contribuyen a un efecto hasta el nivel que se
desease, aunque en la mayoria de los casos la intencidén es llegar
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hasta las causas raiz.
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llustracion 8 Representacion diagrama espina de pescado. Fuente: https://aprendeypiensa.files.wordpress.com/2012/06/imagem1.jpg

Sus aplicaciones son muy variadas, tal y como se pone de manifiesto
a continuacioén.

¢ |dentificar las causas verdaderas, y no solamente sus sintomas, de una
determinada situacién y agruparlas por categorias.

e Resumir todas aquellas relaciones entre las causas y efectos de un
proceso.

¢ Promover la mejora de los procesos.

e Consolidar aquellas ideas de los miembros del equipo sobre
determinadas actividades relacionadas con la calidad.

o Favorecer también el pensamiento del equipo, lo que conllevara a una
mayor aportacién de ideas.

e Obtener una vision mas global y estructurada de una determinada
situacion ya que se ha realizado una identificacion de un conjunto de
factores basicos.” (QUEES, s.f.)
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5.4 DIAGRAMAS DE FLUJO

El diagrama de flujo es aplicable al proyecto de investigacion sobre mejorar la
aplicacion de las BPM en la manipulaciéon de alimentos, porque permite realizar un
disefio grafico y documentacién clara de los procedimientos que se deben cumplir en
un proceso productivo. Involucrando los responsables, las actividades y aquellas
caracteristicas especificas que describen una gran actividad.

Segun (WEBACINDARIO, 2016) es la representacién grafica del proceso. Se utiliza en
disciplinas como programacion, economia, procesos industriales y psicologia cognitiva.
Un diagrama de actividades muestra el flujo de control general. Estos diagramas
utilizan simbolos con significados definidos que representan los pasos del algoritmo, y
representan el flujo de ejecucion mediante flechas que conectan los puntos de inicio y
de fin de proceso.

5.4.1 Software aplicable

Existe diferentes tipos de software que permiten el desarrollo de diagramas de flujo
como el paquete de Microsoft Visio que ademas disefia planos en 3D y 4D, con planos
que facilitan la interpretacién de las actividades, sin embargo, existe un sitio web
(draw.io) que facilita elaborar y editar ese tipo de diagramas de forma clara y veloz.
Ademas de ser gratuititos se pueden descargar en modo pdf y utilizar en sistemas de
gestion de la calidad.

llustracion 9
Diagrama de
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5.5 PLAN DE MEJORA

5.5.1 Acciones correctivas

Son acciones que debe emprender la organizacion para atender no conformidades
que se presenten el proceso. En este caso la accidn se encamina para corregir o mitigar
el impacto que pueda tener un incumplimiento a las buenas practicas higiénicas.
Indicando que debemos tomar medidas que aseguren el tratamiento correcto que se
deba hacer. Registrando las actividades planeadas y los responsables para hacer un
seguimiento que garantice su solucion. La no consecucién de las acciones esperadas o
una tendencia negativa puede considerarse como la apertura a una accién correctiva.

Otra de las fuentes para emprender una accién correctiva es los resultados de una
auditoria interna o del ente territorial de control. Exponiéndose a sanciones como se
evidencia en el numeral 5.2.9 medidas sanitarias de seguridad, procedimientos vy
sanciones.

Las acciones correctivas representan el mejoramiento continuo de los procesos.

De acuerdo con la ISO 9001 (ICONTEC, 2008)

“La organizacion debe tomar acciones para eliminar las causas de las no
conformidades con objeto de prevenir que vuelvan a ocurrir. Las
acciones correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no
conformidades encontradas.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los
requisitos para:

a) revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes),
b) determinar las causas de las no conformidades,

c) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las
no conformidades no vuelvan a ocurrir,

d) determinar e implementar las acciones necesarias,
e) registrar los resultados de las acciones tomadas

f) Revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas.”
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5.5.2 Acciones preventivas

Son acciones que debe emprender la organizacion para atender no conformidades
que se presenten el proceso. En este caso la accidén se encamina para corregir o mitigar
el impacto que pueda tener un incumplimiento a las buenas practicas higiénicas.
Indicando que debemos tomar medidas que aseguren el tratamiento correcto que se
deba hacer. Registrando las actividades planeadas y los responsables para hacer un
seguimiento que garantice su solucion. La no consecucidn de las acciones esperadas o
una tendencia negativa puede considerarse como la apertura a una accion correctiva.

Otra de las fuentes para emprender una accién correctiva es los resultados de una
auditoria interna o del ente territorial de control. Exponiéndose a sanciones como se
evidencia en el numeral 5.2.9 medidas sanitarias de seguridad, procedimientos y
sanciones.

5.5.3 Mejoramiento Continuo

Implementar un sistema de buenas practicas de manufactura, en la planta de
procesamiento de aves es el eje para el establecimiento de un sistema de control de
calidad, buscando siempre la mejor forma de procesar un producto inocuo y de
excelente calidad para garantizar la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con la informacién que se recaude en el proceso de muestreo, se pueden
establecer planes de mejoramiento continuo que permitan el seguimiento y desarrollo
del cumplimiento de las buenas practicas higiénicas. Segun (EUMED, 2016)

“El mejoramiento del proceso en la empresa (MPE) es una
metodologia sistematica que se ha desarrollado con el fin de
ayudar a una organizacion a realizar avances significativos en
la manera de elegir sus procesos. Esta metodologia ataca el
corazén del problema de los empleados de oficinas en los
Estados Unidos, al centrarse a eliminar el desperdicio y la
burocracia. También ofrece un sistema que le ayudard a
simplificar y modernizar sus funciones y, al mismo tiempo,
asegurara que sus clientes internos y externos reciban
productos sorprendentemente buenos.

El principal objetivo consiste en garantizar que la organizacién
tenga procesos que:
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— Eliminen los errores.

— Minimicen las demoras.

— Maximicen el uso de los activos.

— Promuevan el entendimiento.

— Sean faciles de emplear.

— Sean amistosos con el cliente.

— Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los
clientes.

— Proporcionen a la organizacion una ventaja competitiva.

|”

— Reduzca el exceso de persona

5.5.4 PNC Producto no conforme

El ciclo de mejora debe incluir el control de producto no conforme que por sus
caracteristicas no cumple con el objetivo del proceso. En este caso el incumplimiento
de las buenas practicas higiénicas se asume como producto no conforme por los
riesgos a lo que expone el proceso productivo por mala manipulacién.

Por eso el producto no conforme en un proceso debe ser tratado e identificado para
mitigar los impactos. Detectando la causa raiz y su respectivo tratamiento.

Cuando se produzca una verificacidn se empieza a controlar las buenas practicas
higiénicas estableciendo la normalizacidn de proceso y la cultura organizacional.
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6

DISENO METODOLOGICO

Contaminacion
Cruzada.
Crecimiento
microbiano
Control de Calidad
Vigilancia sanitaria
Medidas sanitarias
de seguridad,
procedimientos y
sanciones

OBIJETIVO ACTIVIDADES TEORIAS RELACIONADAS DISENO METODOLOGICO
La muestra Aplica para personal manipulador que
ingresa a la planta de procesamiento.
HACCP Incluye operarios, auxiliares y supervisores
e  Analisis de peligros
Establecer y puntos criticos El método es observar el flujo de personal en todos los
responsabilidades del de control puntos de acceso a la planta de produccion,
personal manipulador e  Establecer limites recopilando informacion sobre el cumplimiento de las
Realizar un | respecto a la e Sistema de buenas practicas higiénicas.
diagndstico | normativa vigente. monitoreo
higiénico e  Medidas de Las muestras se seleccionan de acuerdo a las cuadrillas
sanitario al verificacion de personal que ingresan por area.
cumplimien
to de las El analisis de la informacién se hard de acuerdo al
buenas BPM porcentaje de incumplimiento de las situaciones
practicas vulneradas y riesgosas para la inocuidad.
por los e  Aplicacién
manipulado . Personal La fuente es primaria obteniendo los datos de primera
res. manipulador de mano en el momento de la accién por investigacion
alimentos cualitativa identificando Aspectos internos del
. Practicas individuo, motivaciones, actitudes, creencias,
Higiénicas y opiniones. La técnica es por observacion identificando
Medidas de los momentos de omisidn.
Proteccion

Cuando se obtenga la informacién debe ser codificada
y tabulada, para su clasificacién y ordenamiento en
forma de tablas estadisticas
comportamiento.

y graficas de

El andlisis de datos se hace por interpretacién de los

resultados estadisticos proyectando el
comportamiento de los incumplimientos en tiempo y

facilitar la toma de decisiones.
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Seleccionar las posibles causas que estan generando el
incumplimiento de las buenas practicas higiénicas con
el objetivo de identificar aquellas que son mas
aplicables. Esa informacion se plasma en diagrama
Ishikawa (o espina de pescado). Los sujetos de estudio

Establecer en el diagrama Ishikawa son las 5M
puntos
criticos de Realizar un analisis de
controlen la peligros Delimitar la muestra de acuerdo a las situaciones de
manipulacié contaminantes. DIAGRAMA DE riesgo que se repiten mas veces en el ingreso del
nde Determinar los ISHIKAWA personal a la planta de proceso.
alimentos puntos criticos de
control El andlisis de esta informacion se realiza de acuerdo
con la estadistica de los incumplimientos de BPH.
La informacién obtenida serd tabulada, para su
clasificacidn y ordenamiento.
Seleccionar los puntos criticos de control donde se
violan las BPM
Identificar los
responsables del Delimitar las actividades con sus responsables y la
monitoreo de BPM, | DIAGRAMA DE FLUJO poblacidn aplicable.
cuando hacerlo,
como y en qué areas
Disefiar cumplirlo en relacion Identificar el método de inspeccion y las dreas
procedimie con el flujo grama de objetivo.
nto de | proceso.
inspeccidn y Realizar seguimiento y verificacidon al cumplimiento de
control de los objetivos
buenas
practicas de PLAN DE MEJORA La informacion obtenida se clasifica de acuerdo al tipo
manufactur | Emprender las de accidn que se deba emprender.
a en | acciones necesarias e Acciones
manipulacié | que direccionen el correctivas y Desarrollar el plan de mejoramiento continuo vy
n de | mejoramiento preventivas. hacerle seguimiento al cumplimiento de las acciones
alimentos. continuo. e  Plan de mejora emprendidas por medio de porcentajes y avances

parciales.
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6.1 ETAPAS DEL DESARROLLO (ENFOCADAS EN LA LINEA DE INVESTIGACION
“PRODUCCION MAS LIMPIA”)

6.1.1 Etapa 1 (Realizar un diagndstico higiénico sanitario al cumplimiento de las
buenas practicas por los manipuladores).

El tipo de investigacidn aplicada al proyecto es el estudio de casos donde se analiza las
diferentes perspectivas de una realidad y se obtiene la informacién a partir del
enfoque cuantitativo.

El formato inspeccién de BPM a los manipuladores, se aplica para recaudar la
informacién sobre comportamiento del personal respecto al cumplimiento de las
buenas practicas higiénicas, identificando los filtros sanitarios donde se ejecuta la
limpieza de los elementos de proteccion personal.

El tamaifo de la muestra es por lotes de a diez personas en cada filtro de ingreso a las
areas, utilizando la técnica de observacién para identificar los momentos de omisién.

El analisis de la informacidn se hard de acuerdo al porcentaje de incumplimiento de las
situaciones vulneradas y riesgosas para la inocuidad utilizando el siguiente formato.
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llustracion 10 Formato inspeccion BPM manipuladores

POLLO COA

FORMATO INSPECCION DE BPM A LOS MANIPULADORES | CODIGO 01

Fecha:

Area:

Variable

Cumple

No cumple

Observacion

Lavar botas

Lavar manos

Ufias cortas

Ufias limpias

Hombres afeitados

Mujeres sin maquillaje

No portar accesorios
(Aretes, collares, cadenas,
anillos, piercing)

Higiene del personal

Lavar guantes

10

desinfectar botas

11

Uso de tapabocas

12

Uso de pasamontafias

13

Uso de cofia

14

Dotacion limpia

Sefializar con una X la opcidn que corresponda ysi aplica las observaciones.

6.1.2 Etapa 2 (Realizar un diagndstico higiénico sanitario al cumplimiento de las

buenas practicas por los manipuladores).

El diagndstico se fundamenta seleccionando lotes de a diez personas por cada area por

inspeccion. La fuente es primaria obteniendo los datos de primera mano, en el

momento de la accién, analizando aspectos internos y externos del individuo.

Cuando se obtenga la informacién debe ser codificada y tabulada,
ordenamiento en forma estadistica.

para su

El andlisis de datos se hace por interpretacién de los resultados estadisticos

proyectando el comportamiento de los incumplimientos en tiempo y facilitar la toma

de decisiones.
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6.1.3 Etapa 3 (Establecer puntos criticos de control en la manipulacién de alimentos)

Una vez conocidos los peligros existentes, se deben determinar los puntos en los que
hay que realizar un control para lograr la seguridad del producto.

Para realizar la determinacidon de los PCC se tendra en cuenta aspectos tales como
producto, proceso, personal y distribucion.

Para el estudio de los peligros lo primero que es definir cudles de los peligros
detectados a lo largo del andlisis son significantes. Donde se defina el indice de
criticidad que consiste en valorar de 1 a 5 en cada fase o etapa los peligros en funcién
de su severidad y persistencia.

Luego de haber definido los peligros criticos se aplica el diagrama de Ishikawa
seleccionado las posibles causas que estan generando el incumplimiento de las buenas
practicas higiénicas e identificar aquellas que son de responsabilidad directa. Esa
informacién se plasma en diagrama espina de pescado y los sujetos de estudio de
acuerdo a las 7M.

llustracion 11 SIETE M tomada de http://elviejoclub.blogspot.com.co/2010/04/7-m-proceso-productivo.html|

7 M Proceso Productivo

Materias Primas

Maquinaria
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6.1.4 Etapa 4 (Disefiar procedimiento de inspeccidn y control de buenas practicas de
manufactura en manipulacidn de alimentos).

Establecer el procedimiento de vigilancia es el eje estratégico para estandarizar el
seguimiento y control al cumplimiento de las buenas practicas higiénicas.

La vigilancia permitira, al equipo APPCC, medir el grado de eficacia con que opera el
sistema en cada PCC, determinando en qué momento el nivel de funcionamiento del
sistema esta provocando una pérdida de control en el PCC y demostrard si la medida o
medidas preventivas se estan aplicando correctamente.

El procedimiento de vigilancia establece las actividades, los responsables, el flujo
grama vy los registros asociados que servira en el cumplimiento de las condiciones de
operacion, que permitird adoptar medidas en caso de una pérdida de control o
efectuar algun ajuste al proceso en caso de advertirse una tendencia hacia la pérdida
de control.

En el procedimiento se va a determinar los pardmetros para observar, realizar las
observaciones y mediciones, dénde se realiza la vigilancia, cuando se va a efectuar la
vigilancia y quién es la persona responsable de la vigilancia en los puntos criticos de
control donde se violan las BPM, delimitando las actividades, las dreas y la poblaciéon
aplicable.
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llustracion 12 Plantilla para desarrollar procedimiento

PolloCoa NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

Codigo:

Version: 01

1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3. DEFINICIONES

4. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

N© DESCRIPCION FLUJOGRAMA RESPONSABLE [ REGISTRO

1 Actividad Simbologia B Registro
asociado

2 1

i O

4

s C

6

7 :

10

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

ELABORO/MODIFICO: REVISO: APROBO:

FECHA: FECHA: FECHA:

CARGO: CARGO: CARGO:

El procedimiento se articula con el diagrama de flujo simplificando el desarrollo de las
actividades en una descripcion corta y clara con verbos en infinitivo, que faciliten su

entendimiento e interpretacién. Utilizando la sibologia caracteristica de

flujogramas como se evidencia en la siguiente ilustracion.
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llustracion 13 Simbologia del diagrama de flujo tomada
http://www.monografias.com/trabajos38/programacion/programacion2.shtm|

SiB0LO DESCRIPCION

Indica el inicio y el final de nuestro diagrama de flujo.

Indica la entrada y salida de datos.

y/o la ejecucidn de una operacidn artméetica.

de

Simbolo de proceso y nos indica la asignacion de un valor en la memaoria

Lineas de flujo o direccidn. Indican la secuencia en que se realizan las

DpEraciones.

I=VI hasta -
FF Repetitiva Desde

6.1.5 PLAN DE MEJORA

Q Simbolo de decisidn indica la realizacidn de una comparacidn de valores.

La medicién, andlisis y mejora va asociada al desarrollo del procedimiento “Inspeccidn

y control BPM a los manipuladores” con el mejoramiento continuo y la necesidad de

definir el tipo de accidon a emprender si es correctiva, preventiva o de mejora.
Las acciones se emprenden a partir de los siguientes criterios.

Accidn correctiva:

. Incumplimientos recurrentes o sistematicos. (Producto no conforme)
Acciones preventivas:

J Recomendaciones ante riesgos de incumplimiento.

J Situaciones potenciales de no conformidad.
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Definir el plan de accion es fundamental para el seguimiento y control de las
actividades propuestas y es alli donde se define las acciones, responsables y fechas de
la accién a implementar en el siguiente formato.

llustracion 14 Formato Plan de Mejoramiento

PolloCoa PLAN DE MEJORAMIENTO
NOMBRE DE
DESCRIPCION DESCRIPCION DE LA CAUSA RAIZ| TIPO DE
JON N.
ACCONN | FECHA 1he | A siruacion| TUENTE :?;TIEEN = DE LA NO CONFORMIDAD ARESe ACCION ALEISY
cTo
1
2
3
Codigo:
AMIENTO Versién: 01
SEGUIMIENTO A LA VERIFICACION DE LA .
PLAN DE ACCION | RESPONSABLE REiEle:c?gN EFICACIA DEL PLAN DE ACCION COE':‘ACDLEUI\?(':?AN’ ESTADO
FECHA ACCION / RESPONSABLE
Abierta
Abierta
Abierta

Implementar el plan de acciones correctivas, preventivas o de mejora, requiere
adjuntar las evidencias respectivas.

Realizar el seguimiento y verificar la eficacia de la solucién implementada.
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6.2 PLANEACION DE LOS RECURSOS

El proyecto comprende su ejecucion desde la primera semana de diciembre de 2016
hasta la Ultima semana de abril de 2017.

La proyeccion aplica para tres meses y comprende:

Cantidad RECURSO COSTO OBSERVACIONES

El proyecto se
ejecutara en 160
horas distribuidas
en una visita
semanal de a 8
1 persona Mano de obra $2.000.000 horas durante 3
meses con  un
costo de hora de
investigativa de
S41666 para un
solo investigador.

3 meses internet $150.000
1 und Resma de papel | $10.000

Computador
1 und o $1.500.000

portatil
3und Lapiceros $6.000
3 und Lapices $3.000 Equipo de oficina
1 und Sacapuntas $1.000
1und Borrador $800
3 meses Transporte $300.000 o

- — Logistica

3 meses Alimentacion $100.000
Costo total del proyecto $4.070.800
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6.3 CRONOGRAMA DE GANTT

CONVENCIONES

CRONOGRAMA DE GANTT .
E TIEMPO EJECUTADO
PROYECTO DE GRADO MEJORAR LA APLICACION DE LAS BPM EN LA MANIPULACION DE ALIMENTOS CARNICOS
Objetivo No. TIEMPO ARO TIEMPOS | ] RESPONSABLE
ACTIVIDADES ESTADO FEBRERO MARZO ABRIL
1 2 3 4 1 2 3 4 [1]2]3]4 [
. Crear la lista de chequeo "Cumplimiento de BPM 2
Manipuladores” E
2 Seleccionar los puntos de inspeccion E
N P
3 Establecer la poblacion objetivo g
. . I3 P
Realizarn | 4 | Seleccionar lamuestra por punto de inspeccion
diagnostico — — =
higiénico 5 Tomar muestras por la técnica de observaciony P
sanitario al check list E
cumplimiento de izar d P
lasbuenas | 6 Andlizar datos
E
practicas por los L
maripuiadores. Codificar y tabular la informacion para su P O
7 | clasificacion y ordenamiento en forma de tablas
estadisticas y graficas de comportamiento. U
E
Interpretar los resultados estadisticos proyectando p
8 el comportamiento de los incumplimientos en
tiempo y facilitar la toma de decisiones. E @
Seleccionar las posibles causas que estan P  —
9 generando el incumplimiento de las buenas .H
précticas higiénicas g m
o . ) P
10 | Disefiar diagrama Ishikawa (espina de pescado)
E
Establecer Delimitar la muestra de acuerdo a las situaciones de 2 >
puntos criicos de| 11 | riesgo que se repiten mas veces en el ingreso del
controlenla personal a la planta de proceso. !
manipulacién de E
alimentos —
1 Analizar la informacion de acuerdo con la P
estadistica de los incumplimientos de BPH. E
13 Andlisis caussa efecto E m
E S ot
. P
14 Recomendaciones causa efecto C
E
15 Seleccionar los puntos criticos de control donde se P
violan las BPM £  —
Disefiar 16 Delimitar las actividades con sus responsables y la P U
procedimiento de poblacién aplicable. c
inspecciony
control de 3
buenas préacticas L . P
de manutactura | 7 Disefiar diagrama de flujo -H
enmanipulacion E
de alimentos.
. P, P
18 Propuesta ficha socializacion de BPM I I |
E
19 Emprender acciones correctivas, preventivas o de P
mejora
E
Vedicid Desarrollar el plan de mejoramiento y hacerle b
ediclon, 19 | seguimiento al cumplimiento de las acciones
andlisis y mejora .
emprendidas
E
’ Evaluar la eficacia de las acciones tomadas y P
retroalimentar el procedimiento.
E
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7 RESULTADOS

7.1 DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO

La importancia de las buenas practicas higiénicas radica en los impactos que puede
tener en el consumidor.

Segun (PABLO, 2015) El personal que manipula alimentos desempefia
una funcion primordial en la tarea de preservar la higiene de los
alimentos durante las etapas de procesamiento.

Los manipuladores de alimentos deben mantener un alto grado de
limpieza personal y usar uniformes o ropas protectoras adecuadas,
proteccion para el cabello y calzados. Las heridas y cortes deben
cubrirse con vendas a prueba de agua.

Los cabellos deben estar limpios, cortados y protegidos por una cofia,
birrete o red de cabello. Barba, bigote y patillas también deben ser
protegidos pero, de preferencia, los manipuladores de alimentos deben
evitar su uso. Deben banarse diariamente, lavar sus cabellos y manos
frecuentemente para disminuir la probabilidad de contaminacién. Las
ufas deben estar cortas y limpias para evitar la presencia de
microorganismos patdgenos.

Partiendo de las necesidades de la investigacidn, inicialmente se realiza la seleccién de
las areas del proceso para la investigacién del proyecto que comprende (enfriamiento
y desprese, valor agregado y logistica), se escogieron de acuerdo a la importancia que
tienen sobre el proceso productivo, teniendo en cuenta que alli las personas tienen
contacto directo con el producto alimenticio; naciendo la necesidad de aumentar los
controles a nivel higiénico y de esa forma asegurar que los procesos son inocuos. Para
el diagndstico se determind una muestra de 74 personas, apoyados en la calculadora
de muestras con un nivel de confianza del 90% y un margen de error del 7% sobre un
total de 160 personas que componen el lote. El investigador se ubicé en el los filtros
sanitarios de acceso, abordando a los colaboradores aleatoriamente y comprobando
gue cada una de las variables a estudiar se cumplieran.
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Encontrando los siguientes resultados:

a) En enfriamiento y desprese 18 de las 28 personas inspeccionadas incumplieron al

menos una de las variables BPM investigadas, es decir que solo el 35% de los

colaboradores aprobaron la totalidad de los items

Lav |Lava | Ui Hombr | Muj Higi
VARIABLES :rv arva :a Uas 0:: f usjlires No portar |i|ee|ne Lavar | Desinfe| Usode | Usode | Uso [Dotacid|Incumplim
|
EVALUADAS-> limpia| - . .|accesorio guant| ctar |tapaboc|pasamont| de | n [ientos por
bot | man | cort afeitad [maquillaj person . N
#DE s s es |botas| as | aflas |cofia| limpia | persona
as | os | as 0S e al
ENTREVISTADQS
1 pd 1
2 %1 1
3 Pl %1 %1 3
4 %1 1
5 b %1 2
6 0
7 %1 %1 2
8 %1 %1 2
9 A1 1
10 ®1 1
g 1 0
I %1 1
§ |8 0
: 14 |1 1
t 15 0
[}
£ 16 0
2 17 0
(=
S | %1 1
19 %1 1
2 %1 %1 %1 3
pil 0
n %1 1
B| X %1 %1 3
I} 0
25 0
26 %1 %1 2
7 %1 %1 |02
28 0

llustracion 15 Incumplimiento de variables en Enfriamiento y desprese
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b) En valor agregado el 59.1% de los colaboradores cumple con las buenas practicas
higiénicas mostrando una tendencia al mejoramiento de la inocuidad.

. . Hid
VARIABLES [ |Lava [Una Uas AL Mu1'eres No portar |i|e|ne Lavar (Desinfe| Usode | Usode | Uso |Dotacio| Incumplim
alr|s es sin e
EVALUADAS-> limpia| | accesorio guant| ctar |tapaboc|pasamont| de | n |ientospor
bot | man | cort afeitad {maquillaj Person . N
#DE s S es |hotas| as | aflas |cofia| impia | persona
as | os | as 0s e al
ENTREVISTADQS
1 0
2 0
3 | %1 %1 3
4 1 1
5 ol 1
b 0
7 %1 1
8 0
0 9 0
T |10 0
(]
gn 1 0
< |1 %1 !
0
2 s 0
> |l u 0
15 0
16 0
17 bl 1
18 0
19 0
20 %1 %1 2
2 %1 1
2 P %1 %1 3

llustracion 16 incumplimiento de variables en Valor agregado
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c) En el drea de logistica 12 de los 24 colaboradores inspeccionados fallaron en una o

mas variables respecto a las BPM, es decir el 50% de la muestra representa un

riesgo para el proceso productivo.

VARIABLES
EVALUADAS->

#DE
ENTREVISTADOS

—

av
ar
bot
a

Lava
r
man
0S

Ufias
limpia

Hombr
e
afeitad
05

Mujeres
sin
maquillaj
e

No portar
accesorio
S

Higiene
el
person
al

Lavar
guant
es

Desinfe
ctar
hotas

Uso de
tapaboc
a

Uso de
pasamont
afias

Uso
de
cofia

Dotacio
n
limpia

Incumplim
ientos por
persona

1

®1

P4l

X1

A1

pidl

%1

A1

Al

WO |0 I Ny | Ul | B W N

A

[y ey
- o

X1

[y
N~

—
E-

[y
[, ]

—_
(-2}

A1

Distribucion e inventarios
—
w

[y
~

—_
©o

—_
w

]
o

N
[y

%1

N
N

N
w

[d
=

O |o|lo|l—mr|o|loo|lo|lo|lmr oo, |, e kNI | ol ke o |o || |||

llustracion 17 Incumplimiento de variables en Distribucion e Inventarios
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En la inspeccion se determina el top de de las areas en las cuales se presenta mas
incumplimientos a las BPM:

Tabla 5 Ranking de las dreas con mds incumplimientos

AREA Variables Incumplidas
Enfriamiento y
29
desprese
Distribucién e inventarios 20
Valor Agregado 14

Evidenciando que en el drea de “enfriamiento y desprece” se vulneran las buenas
practicas higienicas en mayor numero. Aumentando la criticidad del riesgo porque alli,
el contacto con el alimento es directo antes del empaque.

Ademas se realizo el desglose de la informacion obtenida de acuerdo con el nimero de
incumplimientos por persona y por variables, determinando las principales situaciones

vulneradas:
Incumplimientos BPM
16
14
14 —
12 11
10
8 8
8 — 7 —
2 5
4
4
2 2
2 |:| 1
0 |:| 0 0 0
o W H K N | AN
3 o J o & > 5 J o 0 @
& 'z>°° & é‘& ¥ @ (&" o‘? &z DG ’;o’b & &Q\
< <& ,,"o \\(0 Q,{" &9 0"0 é"" R (v ,po & bzc' N
@ L E S T F S &
N 2 N) Q> & 5 > b@ Y X2 xS > 0‘9 ,o(a
¢ AV S R S 2SS ¥ P Oy
& o < o 04 o < Q
‘29 ) Q}QJ oQO . \%0 Q 0‘9 060

llustracion 18 Compilacion de incumplimientos por variable
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En el siguiente cuadro se relaciona la cantidad de incumplimientos por variable
investigada, ademas las cusas que pueden estar generando estos riesgos para la
produccién de alimentos.

Tabla 6 Andlisis de posibles causas del incumplimiento de BPM

VARIABLES ', Andlisis de posibles causas

NES
1) El personalingresa al drea con afan de incorporarse
al proceso y omite el lavado de guantes untados de
residuos grasos y carnicos.
2) El personal desconoce el procedimiento de
Lavar los 14 limpieza.
guantes 3) Desconocimiento de los riesgos asociados al
incumplimiento las buenas practicas.
4) Los guantes estan rotos y se les filtra el agua.
1) Los hombres prefieren llevar la barba por estética.
2) Reacciones alérgicas al afeitado diario.
3) No se han establecido la periodicidad de afeitado
Afeitar la barba 11 4) Negligencia del personal
5) Desconocimiento de los riesgos asociados al
incumplimiento las buenas practicas.

1) Mujeres en estado de gestacion que sienten falta
de aire
2) Eltapabocas se humedece con la respiracién y es
Usar tapabocas 7 incomodo.
adecuadamente 3) La friccidn lastima la nariz
4) Desconocimiento de los riesgos asociados al
incumplimiento las buenas practicas.
1) Estética femenina
2) Patologias individuales
Llevar ufas 3) Negligencia
cortas 8 4) Desconocimiento de los riesgos asociados al
incumplimiento las buenas practicas.
1) Costumbres o creencias independientes
2) Desconocimiento de los riesgos asociados al
Portar 7 incumplimiento las buenas practicas.
accesorios 3) Los colaboradores no lo consideran un riesgo para
el proceso productivo
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El muestreo a nivel general evidencia que el 53% de los colaboradores incumplen
al menos una de las variables estudiadas

B Incumplimientos

Cumplimiento

llustracion 19 Porcentaje de incumplimiento total muestra

En el procesamiento de alimentos se representa en riesgos para la salud publica,
originados por la ingesta de alimentos contaminados o en malas condiciones.

7.1.1 Andlisis de tendencia incumplimientos BPH

A. Por edad

a. Colaboradores de 18 a 40 afios
Durante el muestreo se evidencia que las personas mas jovenes tienden a
omitir el procedimiento de limpieza y desinfeccidén asociado a la produccion de
alimentos.

b. Colaboradores de 41 a 62 afios

Se evidencia que las personas mayores de 41 afios son mas responsables con el
cumplimiento de las normas higiénicas, asociadas a la produccion de alimentos.
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a.

Por sexo

Entre hombres y mujeres
no se evidencia distincion
respecto al cumplimiento
de las buenas practicas
higiénicas, mas bien esto
se asocia con otras causas
no relacionadas con la
sexualidad de los
colaboradores.

Por antigiiedad

llustracion 20 Blanco y negro simple de ambos sexos

% INCUMPLIMIENTO POR
ANTIGUEDAD

16 masafios =1al2meses

50%

llustracion 21 Porcentaje de incumplimiento por antigliedad

Colaboradores con antigiiedad de 1 o mas afios: Esta poblacién de la muestra
representa el 50% de las omisiones, ademas de la negatividad al mejoramiento
continuo cuando se les socializa la importancia de las buenas practicas

higiénicas.

Colaboradores con antigiiedad de 1 a 12 meses: Estas personas ocupan el 50%
de los incumplimientos que pueden estar asociados con
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capacitacién que reciben antes de ingresar a producir alimentos. Sin embargo
es mejor la receptividad cuando se les notifica acciones de mejora.

D. Por ubicacion espacial

El punto critico de incumplimiento es el filtro sanitario, pues alli es donde se presenta
el ingreso de los colaboradores a la planta de proceso; y es donde se deben cumplir
con las condiciones higiénico sanitarias antes de manipular el producto.

% de incumplimineto por ubicacion

AR
|

* Filtro SANITARIO ™ Proceso productivo

llustracion 22 Porcentaje de incumplimiento por ubicacion espacial

a. Enlos filtros sanitarios la muestra representa el 80% de los incumplimientos
por ser el punto critico de control de las variables investigadas.

b. En el proceso productivo se omiten el 20% de las variables como lo es el uso de
los EPP (Elementos de proteccion personal). Por las causas mencionadas en el
cuadro anterior.

7.1.2 Criticidad de los riesgos asociados

La criticidad de las variables se califica de acuerdo al riesgo que representa y el
impacto que tiene cada una en el proceso productivo, de la siguiente forma:

1= De bajo impacto
2= De impacto medio
3= De alto impacto
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Tabla 7 Calificacion de riesgos por criticidad e impacto

Lavar botas
Lavar manos
Ufias cortas
Uias limpias

Hombres afeitados

Mujeres sin maquillaje

No portar accesorios
Higiene del personal
Lavar guantes
Desinfectar botas

Uso de tapabocas

Uso de pasamontanas

Uso de cofia

N WL, W NN WW W w w w w w ek

Dotacidn limpia

Después de calificar cada variable se determina que el 71% de ellas es de alto riego con
impactos significativos en la produccién de alimentos, y deben establecer planes de
accion para su seguimiento y control.

Criticidad de las Variables

71%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

llustracion 23 Agrupacion de las variables por criticidad
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7.1.3 Recomendaciones diagndstico higiénico sanitario

A Ejercer controles permanentes a los colaboradores en las dareas de
“enfriamiento y desprese”, “valor agregado” y “distribucién e inventarios”
esta actividad se debe ejecutar durante el ingreso para iniciar turno de
trabajo, después de tiempos de alimentacién y después de salidas personales,
porque es alli cuando se da la contaminacién cruzada con agentes externos.
Como lo evidencia la llustracion 22 “Porcentaje de incumplimiento por
ubicacion espacial” el 80% de los incumplimientos de variables criticas se da
en los filtros sanitarios.

B. Aumentar el numero de recorridos que el personal de calidad hace en la

planta de produccidn, en cuanto a identificar los colaboradores que omiten
las normas higiénicas de manipulacién de alimentos, en especial en el drea de
“enfriamiento y desprese” donde el 65% de las personas incumple una o mas
variables criticas, como lo evidencia la ilustracion 15 “Incumplimiento de
variables en enfriamiento y desprese”.
Estos recorridos se deben hacer utilizando la inspecciéon visual como
herramienta estratégica para determinar quiénes y en qué momento se dan
las omisiones, partiendo de que esta area es de suprema importancia en la
linea productiva al ser el ultimo contacto directo persona-producto.

C. Profundizar la induccion y re induccidén al personal de la compafiia en cuanto a
los riesgos asociados a la produccién de alimentos, fortaleciendo las
competencias requeridas para intervenir en el proceso productivo. Como lo
evidencia la ilustracion 21 “Porcentaje de incumplimiento por antigliedad” el
total de los colaboradores se reparte en igual cantidad la omision de las BPM,
en especial las variables mas incumplidas (Tabla 6 Analisis de posibles causas
de incumplimiento BPM) como:

e Llavar los guantes

e Afeitar la barba

e Usar tapabocas adecuadamente
e Llevar uias cortas

e Portar accesorios
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7.2  DIAGRAMA ISHIKAWA

7.2.1 Andlisis grafico

El problema analizado puede provenir de diversos ambitos, por eso a continuacion se
representan las causas valoradas en el analisis del problema, que mediante planes de
mejora facilita un resultado éptimo en el entendimiento de so origen.

Este diagrama causal es la representacion grafica de las relaciones multiples de causa-
efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso.
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Diagrama de Ishikawa

ano de obra Materia prima
Método

Los colaboradores no lo . . Qui‘micos con poder .
consideran un riesgo para Negligencia antibacterial \ No se ha socializado el
- queman la piel y N procedimiento de

limpieza y

el proceso productivo producen heridas Detergentes A
:ir:guiset;lgles para Los controles no estan
d P! P Y. siendo efectivos
Tiempos de - - . esinfeccion
alimentacién (/__’Necesmad de ingresar rapido ‘ cat &
cortos sta f
disefiada El personal de El personal de claidad
i para uso calidad no dispone no conoce la norma que
Llegan cortos de tiempo l indstrial = Materia prima del tiempo rige las BPM
no adecuada
Los hombres
refieren llevar la -
P - Costumbres o creencias Cloro en
barba por estética. . . el agua
independientes ¢
No se han definido

los estandares de
limpieza y 0 R
desinfeccién Incugg)lulmlnelto de
enla
manipulacion de
alimentos

IE rt;ferr?edad Debe existir una
Patologias individuales - 2 e—[1aboral consentracion residual
Reacciones alérgicas que afecta la dermis de

al afeitado diario los mas sencibles

Los colaboradores
Los EPP no son no tienen los EPP
suministrados
oportuamente

Los secadores de

/ manos no funcionan

El programa de
mantimiento no se
cumple

Dispensadores
definido planes
de mejoramiento

Las personas prefieren
laborar sin EPP

No son de buena
calidad EPP en mal
estado
Los colaboradores no‘/

disponen el tiempo
para ir a cambiarlos

No existen los
repuestos
nedcesarios

Maquinaria Materiales

llustracion 24 Diagrama Causa efecto
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A continuacidn se realiza el desglose de las posibles causas que estan relacionadas con
el incumpliendo de las buenas practicas de manufactura en la produccién de alimentos
en Pollo COA.

Tabla 8 Andlisis de posibles causas de incumplimiento BPM

Incumplimiento de las BPM en la manipulacién de alimentos
Analisis de posibles causas
1) El personal ingresa al drea con afan de incorporarse al proceso y
omite el lavado de guantes untados de residuos grasos y carnicos.
2) El personal desconoce el procedimiento de limpieza.
3) Desconocimiento de los riesgos asociados al incumplimiento las
buenas practicas.
4) Los hombres prefieren llevar la barba por estética.
5) Reacciones alérgicas al afeitado diario.
6) No se han establecido la periodicidad de afeitado
7) Negligencia del personal
MANO DE 8) Mujeres en estado de gestacidn que sienten falta de aire
OBRA 9) El tapabocas se humedece con la respiracion y es incoémodo.
10) La friccion lastima la nariz
11) Estética femenina
12) Patologias individuales
13) Costumbres o creencias independientes
14) Los colaboradores no lo consideran un riesgo para el proceso

productivo
MATERIA 15) Los quimicos son fuertes y causan problemas dermatolégico
PRIMA 16) Las materias primas no son apropiadas para limpieza y desinfeccion
METODO 17) No se ha socializado el procedimiento de limpieza y desinfeccion

18) Los controles no estan siendo efectivos
19) No se han definido los estandares de limpieza y desinfeccidon

MAQUINARI 20) Los secadores de manos no funcionan
A 21) Los dispensadores de agua no sirven
MATERIALES 22) Los colaboradores no tienen los elementos de proteccion personal

23) Los EPP y los materiales para desarrollar labores estan en mal
estado o no cumplen la funcién para lo cual se necesitan.
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7.2.2 Calificacidon de criterio de evaluacion

En el siguiente cuadro se plantea los criterios de evaluacion de las causas para
determinar si son directamente raiz del problema investigado, calificando la relacién
que tiene con la solucién.

Tabla 9 CRITERIOS DE EVALUACION CAUSALES DEL PROBLEMA

CRITERIOS DE EVALUACION CAUSALES DEL PROBLEMA
MANO | MATERIA
METODO | MAQUINARIA | MATERIALES
DE OBRA | PRIMA
¢Es un factor que lleva al 1 1 1 0 1
problema?
¢Ocasiona directamente 1 0 1 0 1
el problema?
Si es eliminado ése 1 0 0 0 1
corrige el problema?
éSe puede plantear una 1 1 1 1 1
solucion factible?
éSe puede medir si la 1 1 1 1 1
solucién funciond?
TOTAL CALIFICACION 5 3 4 2 5

En la valoracidn hecha por el investigador se determina que existen 3 ejes de los cuales
se desprenden las principales causas de omision en el cumplimiento de las bunas
practicas de manufactura.
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AGRUPACION DE CALIFICACIONES

MATERIALES, 5 MANO DE OBRA, 5

MAQUINARIA, 2
MATERIA PRIMA,

3

METODO, 4

llustracion 25 Agrupacion de calificaciones

7.2.3 Andlisis del diagrama Ishikawa

En mano de obra se evidencia que alli se concentran las principales causas generadoras
de la problematica “Incumplimiento de las BPM en la manipulacién de alimentos”
como lo son:

e La negligencia de los colaboradores, que se da por desconocimiento de
los riesgos asociados a la produccién de alimentos.

e Los tiempos de ingreso y alimentacién van asociados a la falta de
disciplina o al poco tiempo que disponen que en ocasiones dificulta que
los procedimientos de limpieza y desinfeccidn se cumplan.

e En cuanto a la estética, las personas han mantenido y mantienen
diversas relaciones con el entorno, entre ellas su actitud hacia la
realidad, la necesidad que trata de satisfacer la imagen que proyecta a
los demas, y este tipo de actividades difieren de la normativa asociada
a la produccién de alimentos como lo son el uso de la barba, la
presentacion personal y las costumbres o creencias).
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De acuerdo con la Tabla 9 “Criterios de evaluacién causales del problema” Los
materiales tiene una importancia alta que puede ser parte de la raiz del problema que
se investiga, como se evidencié en el muestreo inicial (Ver anexo Registro inspeccién y
control) cuando las personas que no lavaban los guantes, argumentaban que no
tenian los materiales para trabajar o estaban defectuosos y que no los cambian por
falta de tiempo para dirigirse hasta el departamento de producciéon a solicitar la
reposicién. Sin embargo este tema es un riesgo critico en la manipulacién de
alimentos, porque los guantes y las manos son un punto de contacto directo con el
producto y se pueda dar la contaminacién cruzada.

Las materias primas utilizadas para limpieza y desinfeccion de botas y manos son de
uso industrial, estos productos pueden contener cloro u oxigeno. Uno de los
principales problemas de la industria del cloro es que genera sustancias de al impacto,
que causan muchos problemas de salud como disfunciones hormonales debido a que
se acumulan en los tejidos.

7.2.4 Recomendaciones derivadas del analisis causa efecto

Realizar campafias orientadas a promocionar la seguridad alimentaria desde la
manipulacién, enfocados en las buenas practicas higiénicas que desarrollan los
colaboradores en las compaiiias de alimentos, partiendo de la mano de obra, como lo
evidencia el anadlisis del diagrama causa efecto Tabla 9 “Criterios de evaluacién
causales del problema”, se debe profundizar el mejoramiento de la cultura a nivel
productivo en temas como la negligencia de las personas frente a los riegos asociados
a un proceso de transformacion de alimentos.

Realizar estudios de tiempos que determinen si los periodos de ingreso y alimentacién
son los adecuados para que los colaboradores desarrollen las actividades laborales y
demads asociadas, como se evidencia en la llustracion 24 “Diagrama causa efecto” una
de las subcausas relaciona que los tiempos no son los adecuados para hacer otras
actividades como solicitar cambio o reposiciéon de los elementos de dotacién la
dotacion personal.

Mejorar los mecanismos de comunicacidn desde los colaboradores hacia los medios y
altos mandos de la compaiiia, respecto a la solicitud y oportuna entrega de dotacion
como material para el desarrollo de labores productivas como lo evidencia la Tabla
“Analisis de posibles causas de incumplimiento BPM” Los colaboradores no tienen los
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elementos de dotacion personal o los materiales para desarrollar labores estan en mal
estado y no cumplen la funcidn para lo cual se necesitan. Y esto se da por deficiencias
en la comunicacién entre las partes que no comprenden la importancia de tener la
dotacion a punto en todo momento.

7.3  PROCEDIMIENTO INSPECCION Y CONTROL DE BUENAS PRACTICAS

Desarrollar el procedimiento de vigilancia es el punto de partida en el seguimiento y
control al cumplimiento de las BPM.

El procedimiento se estructura con un objetivo claro que es establecer los
lineamientos para el seguimiento y control de las buenas practicas de manufactura al
personal que manipula los alimentos en el proceso productivo de Carnicos y alimentos
SAS, con un alcance aplicable para para todos los colaboradores que directa o
indirectamente intervienen en los procesos de enfriamiento y desprese, valor
agregado y distribucidn e inventarios.

El procedimiento de vigilancia establece las actividades, los responsables, el diagrama
de flujo y los registros asociados que servira en el cumplimiento de las condiciones de
operacion, asociado al registro de “Plan de mejoramiento” que direcciona el
seguimiento a las acciones emprendidas después de la inspeccion inicial.

Se determind los parametros para identificar las situaciones de omision delimitando
las actividades, las areas y la poblacién aplicable.

PROCEDIMIENTO INSPECCION Y CONTROL DE BPM

1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para el seguimiento y control de las buenas practicas de
manufactura al personal qgue manipula los alimentos en el proceso productivo de
Céarnicos y alimentos SAS.

2. ALCANCE

Aplica para para todos los colaboradores que directa o indirectamente intervienen en
los procesos de enfriamiento y desprese, valor agregado y distribucién e inventarios.
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2. DEFINICIONES

Accion correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable.

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

Alimento perecedero: El 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.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

Accion preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente indeseable.

Accion de Mejora: Accion recurrente que permite ampliar la capacidad para cumplir
requisitos

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

Correccion: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Plan de accion: Se refiere a este contexto al plan de accidn necesario para corregir,
prevenir 0 mejorar una situacion.

Desinfeccion - 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 numero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del
alimento.

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.
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7.3.1 Propuesta socializacién de BPM

Los alimentos deteriorados o contaminados provocan enfermedades
gastrointestinales.

El deterioro y contaminacién de los productos son provocados principalmente por
bacterias, organismos microscopicos capaces de producir toxinas y causar
enfermedades en las personas que consumen los alimentos afectados.

Muchas veces los productos contaminados, no presentan cambios aparentes, por lo
gue los consumidores no pueden identificar el riesgo que representan para su salud; es
alli donde nace la importancia en desarrollar buenas practicas higiénicas y prevenir la
contaminacién de los alimentos mediante la aplicacién de procedimientos
estandarizados.

Antes de ingresar a manipular alimentos en POLLO COA, debo:

". : NO USAR
i a DOTACION PERFUME
i
¥ ) LIMPIA
v % 'me
I e
O AN
. ,’,; |
USAR \
TAPABOCA
REPORTAR
‘/ ‘ .. | HERIDAS

URNAS CORTAS
Y LIMPIAS

EVITAR
ESTORNUDOS
SOBRE EL
PRODUCTO

NO PORTAR
ACCESORIOS

llustracion 26 Guia BPM antes de ingresar a planta
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7.4 PLAN DE MEJORA

Una vez que se han detectado los problemas y sus posibles causas, es necesario definir
la manera en que se solucionaran, es decir es necesario definir objetivos que permitan
el seguimiento y verificacion de las acciones emprendidas, que deben contemplar
elementos como el tiempo y el responsable.

Cuando ya se han identificado las oportunidades de mejora y las acciones para corregir
los hallazgos, se debe emprender el desarrollo del plan de mejora con objetivos
generales, proyectos y acciones. Contando con un seguimiento que se deberd realizar
en un periodo establecido por el responsable, donde se revisara el cumplimiento de las
metas y el impacto de las acciones en la empresa.

El plan de mejora va asociado a los resultados obtenidos de la ejecucion del
procedimiento “Inspeccidn y control BPM a los manipuladores”

Definir el plan de accién es fundamental para el seguimiento y control de las
actividades propuestas y es alli donde se define las acciones, responsables y fechas de
la accion.

Implementar el plan de acciones correctivas, preventivas o de mejora, requiere
adjuntar las evidencias respectivas.

Realizar el seguimiento y verificar la eficacia de la solucién implementada.
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PLAN DE MEJORAMIENTO

ACCIO
NN

FECHA

DESCRIPCION DE LA
SITUACION

AREA

NOMBRE DE
QUIEN LA
DETECTO

TIPO DE
ACCION

PLAN DE ACCION

RESPONSABLE

FECHA DE
REALIZACIO
N

SEGUIMIENTOA LA
VERIFICACION DE LA

ACCION /
FECHA
E

RESPONSABL

CONCLUSIO
N/
EVIDENCIA

ESTADO

06/05/2017

EI80% de los
incumplimientos de
variables criticas se da en
los filtros sanitarios.

Produccién

Logistica

Estudiante
investigador

Mejora

Ejercer controles permanentes a los
colaboradores en las areas de
“enfriamiento y desprese”, “valor agregado”
y “distribucion e inventarios” esta actividad
se debe ejecutar durante el ingreso para
iniciar turno de trabajo, después de
tiempos de alimentaciony después de
salidas personales, porque es alli cuando
se da la contaminacién cruzada con
agentes externos. Como lo evidencia la
llustracion 22 “Porcentaje de
incumplimiento por ubicacion espacial”

Calidad

01/12/2017

01/01/2018 *

Abierta

06/05/2017

Durante el proceso
productivo se evidencia la
omisién de las buenas
practicas de manufactura
en la manipulacién de los
productos alimenticios

Produccién

Logistica

Estudiante
investigador

Mejora

Aumentar el nimero de recorridos que el
personal de calidad hace en la planta de
produccioén, en cuanto a identificar los
colaboradores que omiten las normas
higiénicas de manipulacién de alimentos,
en especial en el area de “enfriamiento y
desprese” donde el 65% de las personas
incumple una o mas variables criticas,
como lo evidencia la ilustracion 15
“Incumplimiento de variables en
enfriamiento y desprese”.

Estos recorridos se deben hacer utilizando
la inspeccién visual como herramienta
estratégica para determinar quiénes y en
qué momento se dan las omisiones,
partiendo de que esta area es de suprema
importancia en la linea productiva al ser el
Ultimo contacto directo persona-producto

Calidad

02/12/2017

01/01/2018 *

Abierta
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SEGUIMIENTO A LA

- NOMBRE DE FECHA DE VERIFICACION DE LA CONCLUSIO
ACCIO DESCRIPCION DE LA < TIPO DE - ” 5
e FECHA SITUACION AREA QUIEN LA ACCION PLAN DE ACCION RESPONSABLE | REALIZACIO ACCION N/ ESTADO
DETECTO N FECHA |RESPONSABL | EVIDENCIA
E
Las variables criticas con Profundizar la induccién y re induccion al
mas incidencia en la personal de la compafiia en cuanto a los
omision por el personal riesgos asociados a la produccion de
manipulador son: alimentos, fortaleciendo las competencias
Produccién Estudiante requeridas para intervenir en el proceso
3 | 06/05/2017 |+ Lavar los guantes . X Mejora |productivo. Como lo evidencia la ilustracion Calidad 02/12/2017 | 01/01/2018 * * Abierta
. P investigador « . . -
« Afeitar la barba Logistica 21 “Porcentaje de incumplimiento por
« Usar tapabocas antigliedad” el total de los colaboradores
adecuadamente se reparte enigual cantidad la omisién de
* Llevar ufas cortas las BPM, en especial las variables mas
« Portar accesorios incumplidas
Realizar campafias orientadas a
promocionar la seguridad alimentaria
desde la manipulacién, enfocados en las
) . buenas practicas higiénicas que
Negligencia o
. - desarrollan los colaboradores en las
desconocimiento de las Produccion Estudiante compafiias de alimentos, partiendo de la
4 | 06/05/2017 |personas frente a los riegos . X Mejora P P - Calidad 02/12/2017 | 01/01/2018 * * Abierta
X . investigador mano de obra, como lo evidencia el
asociados a un proceso de | Logistica s "
L analisis del diagrama causa efecto Tabla 9
transformacion de PO L.
I Criterios de evaluacion causales del
alimentos. " .
problema”, se debe profundizar el
mejoramiento de la cultura a nivel
productivo.
De acuerdo con el
Diagrama causa efecto Realizar estudios de tiempos que
una de las subcausas X - . :
) X ! determinen si los periodos de ingreso y
evidencia que los tiempos L. - -,
1o son los adecuados para Produccion Estudiante alimentacion son los adecuados para que
5 [06/05/2017 o p . X Mejora |los colaboradores desarrollen las Calidad 02/12/2017 | 01/01/2018 * * Abierta
hacer otras actividades . investigador L . .
i - Logistica actividades laborales y demés asociadas,
como solicitar cambio o . . -
S como se evidencia en la llustracién 24
reposicion de los “Diagrama causa efecto”
elementos de dotacién la 9
dotacion personal.
Mejorar los mecanismos de comunicacién
Los colaboradores no A X
- desde los colaboradores hacia los medios
tienen los elementos de =
L. y altos mandos de la compaiiia, respecto a
dotacion personal o los L. . Iy
materiales para desarrollar Produccién Estudiante la solicitud y oportuna entrega de dotacién
6 | 06/05/2017 ; . . Mejora |como material para el desarrollo de labores Calidad 02/12/2017 | 01/01/2018 * * Abierta
labores estan en mal . investigador . ) X
Logistica productivas como lo evidencia la Tabla 8

estado y no cumplen la
funcién para lo cual se
necesitan.

“Analisis de posibles causas de
incumplimiento BPM” Y esto se da por
deficiencias en la comunicacion acertiva.
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8 CONCLUCIONES

La mejor manera de controlar las buenas practicas de manufactura es reconocer los
riesgos asociados a la produccidn de alimentos como lo es el lavado de manos, estado
de salud y la aparicién de posibles enfermedades contagiosas entre los manipuladores,
la higiene personal, ropa adecuada, calzado adecuado y cubrecabezas. Estableciendo
planes de accién que aseguren la medicidn y control de las variables criticas que se
omiten a diario en las compafias productoras. Esto se logra fortaleciendo los
programas de capacitacion y las estrategias de sensibilizacion para que los
colaboradores acojan la cultura de la inocuidad y la importancia de la produccién
limpia que se evidencia en las garantias que se ofrecen al consumidor ademas de
posicionamiento en el mercado por el compromiso con la calidad de los productos.

Las companias de alimentos deben establecer limites que aseguren el control de
peligros para cada punto critico de control y que estos se definan como el criterio para
determinar lo aceptable en la produccién. Esos limites van ligados a las buenas
practicas higiénicas como determinante para ofertar un producto inocuo o no. El
diagnéstico inicial del proyecto, es el punto de partida para trabajar sobre las
oportunidades de mejora que la compania tiene en la planta de procesamiento,
cuando las politicas alimentarias se mantienen dentro de los limites, confirman la
inocuidad del producto.

Vulnerar la inocuidad en el procesamiento de alimentos, es un riesgo de alto impacto
para que el proceso productivo se desarrolle con normalidad, pues incumplir las
buenas practicas de manufactura en la manipulacion de alimentos conlleva
responsabilidades que los productores deben medir y controlar estableciendo puntos
criticos y las medidas de verificacidon necesarias para garantizar la inocuidad.

Toda empresa productora de alimentos independiente del tamafio y organizacion,
debe definir politicas de inocuidad que sean documentadas y socializadas con todos
los colaboradores; partiendo de las necesidades empresariales y normativas que la
rijan, con el fin de sensibilizar, comprometer y motivar a los colaboradores, enfocados
en la prevencién de enfermedades ocasionadas por el consumo de productos
contaminados, ademads de las sanciones econdmicas a las que se expone por no
controlar los riegos.
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