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INTRODUCCION

En la industria Pasteurizadora y lechera el Pomar se vio la necesidad de
implementar un sistema de gestion de calidad ayudando a la empresa a
aumentar la satisfaccion del cliente y atendiendo las necesidades vy
expectativas programadas en la especificacion del producto y son
generalmente denominadas como requisitos del cliente. Dado que las
necesidades y expectativas de los clientes son cambiantes y debido a
presiones competitivas y los avances técnicos, las organizaciones deben
mejorar continuamente sus productos y procesos.

La empresa eligi6 implementar la ISO 22000 que es la norma técnica
colombiana que habla de los sistemas de gestion de inocuidad de los
alimentos. La inocuidad de los alimentos esta relacionada con la presencia de
peligros en los alimentos, en el momento de su consumo. Como la introduccion
de peligros puede ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria, es
esencial realizar un control adecuado a lo largo de esta. En esta forma, la
inocuidad de los alimentos se asegura a través de los esfuerzos combinados
de todas las partes que participan en la cadena alimentaria. Esta norma toma
como referencia la ISO 9000, las B.P.M y APPCC., comenzando a darle un
valor a la documentacion permitiendo la comunicacion del propésito y la
coherencia de la accion, su utilizacién contribuye a lograr la conformidad con
los requisitos del cliente y la mejora de la calidad, proveer la formacién
apropiada, la repetibilidad y trazabilidad, proporcionar evidencias objetivas y
evaluar la eficacia y la adecuacion continua del sistema de gestion de calidad.

La elaboracion de la documentacién' no deberia ser un fin en si mismo, sino
que deberia ser una actividad que aporte valor. Con respecto a esta
documentacion se ha venido realizando al programa de limpieza y
desinfeccién de los procesos de recibo de leche cruda, pasteurizacion, larga
vida, almacenamiento y despachos vy canastas y cestillos. Y se ha hecho
énfasis en establecer y mantener registros para proporcionar evidencia de
conformidad con los requisitos asi como de la operacion eficaz del sistema de
gestién de la Inocuidad de los alimentos.

'NTC-ISO 22000, 2005



Con respecto al programa de residuos sélidos, el mundo entero se enfrenta a
un problema cada vez mas importante: como deshacerse del volumen
creciente de los residuos generados. La mayoria de los residuos se convierten
en basura cuyo destino final son vertederos o rellenos sanitarios. Los
vertederos y rellenos sanitarios son cada vez mas escasos. En ello el reciclaje
se convierte en una buena alternativa, ya que reduce los residuos, ahorra
energia y protege el medio ambiente.

Implementar un Sistema de reciclaje, permite identificar, cualificar, cuantificar
y reutilizar residuos que actualmente no tienen uso determinado, logrando
reducir el impacto ambiental. EIl objetivo del programa en LACTEOS EL
POMAR es la reutilizacibn de los desechos resultantes del proceso de
produccién, oficinas y los residuos generados en el casino, mediante
programas de concientizacién y sentido de propiedad sobre los recursos
naturales y la adecuada clasificacion en la fuente.

Se esta dando cumplimiento con el decreto 3075 de 1997 que en el capitulo
[ll, articulo 14 en el numeral b nos dice que todas las empresas deben tener
un plan de capacitacién continuo y permanente para el personal manipulador
de alimentos, por eso por mes se estan realizando dos capacitaciones en
horarios de 6:30 AM, 7:30 AM y 3:00 PM. Adicionalmente a esto para la mejora
continua se empezd a implementar las 5s este concepto no deberia resultar
nada nuevo para ninguna empresa, pero desafortunadamente si lo es. El
movimiento de las 5°s es una concepcién ligada a la orientacién hacia la
calidad total que se origin6 en el Japon bajo la orientacion de W. E. Deming
hace mas de 40 anos y que esta incluida dentro de lo que se conoce como
mejoramiento continlo o gemba kaizen.

Surgié a partir de la segunda guerra mundial, sugerida por la Unién Japonesa
de Cientificos e Ingenieros como parte de un movimiento de mejora de la
calidad y sus objetivos principales eran eliminar obstaculos que impidieran una
produccién eficiente, lo que contribuyo a mejorar en cuanto a la higiene y
seguridad durante los procesos productivos.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Segin Noray (1999), *La calidad es un elemento fundamental del
comportamiento hombre, que aparece en los primeros documentos de la
humanidad.” La calidad se ha convertido en un factor imprescindible para la
comercializacion de los productos. Ya no basta con obtener y mantener la
calidad, sino que es necesario dar confianza y demostrar la existencia de un
sistema de calidad apropiado. Esta Confianza se obtiene certificando las
empresas con normas internacionales como ISO 9000, ISO 22000, ISO
14000 entre algunas otras.

Los beneficios que consiguen las empresas al implementar un sistema de
calidad segun las normas ISO son considerables, pues permiten obtener
una mayor satisfaccion de los clientes por la confianza en los productos y
servicios que brindan. Otro aspecto fundamental es la reduccién de costos,
pues al contar con un sistema mas eficiente se eliminan las posibilidades de
efectuar un reproceso para la elaboracién de los productos o servicios que
no se adecuan a los estandares solicitados. Es decir, se logra una mejora
considerable en la productividad de la empresa, asi como con los
compromisos de identificacién de los trabajadores. *"El certificado 1SO es
una herramienta gerencial que ofrece grandes ventajas competitivas de
marketing y posicionamiento en el mercado. No debe ser visto por los
empresarios como un gasto sino como una inversion" John Davies.

La documentacion es el soporte del sistema de gestién de la calidad, pues
en ella se plasman no sélo las formas de operar de la organizacién sino
toda la informacion que permite el desarrollo de los procesos y la toma de
decisiones. Existen diversas metodologias para la implementacion de
sistemas de gestion de la calidad, y en todas sus autores coinciden en
considerar a la elaboracibn de la documentacion como una etapa
importante. La consideracion de que los Sistemas de la Calidad son
burocréaticos debido al volumen de documentacion que generan, es propia
de desconocedores del tema y ha sido rebatido ampliamente por
especialistas. Segtin Crosby, * Después de la implementacion del sistema,
el mayor trabajo con papeles recae en el diligenciamiento de los registros,

2 Noray.: Le mouvement international de la qualité: son histoire. Qualité Magazine.
12/89: 26.35. (1989)

2 Jhon Davis: Las mejores tacticas para manejar los cambios en la direccion, la
estructura gerencial y la propiedad. 2005

* Crosby, J.: Les sistemas et la documentation. Enjeux No 200.Pp20. (1999).



gue son muy necesarios porque previenen la pérdida de tiempo de trabajo
en la busqueda de errores y requiere para su llenado solo de pocos
segundos”.

Como muchas empresas en Colombia lacteos el Pomar busca lograr
certificarse en ISO 22000 una herramienta que puede potenciar las
exportaciones de alimentos o materias primas para su elaboracién, con el
aval de una norma internacional ISO facilmente reconocible en el mercado.
Con el fin de mejorar la productividad de la empresa y ofrecerle a los
consumidores productos de calidad e inocuos.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Con el fin de contribuir en la calidad de la empresa y ayudar en el proceso
de certificacion de la empresa se plantea la siguiente pregunta de
investigacion.

¢ Cudles son los programas pre-requisito para la implementacién de un
sistema de gestion de calidad y como El Pomar puede empezar a ponerlos
en funcionamiento?

1.3 DELIMITACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL DIRIGIDA

En la industria pasteurizadora y lechera el Pomar la experiencia profesional
dirigida se baso en la Implementacién de la ISO 22000, para lo cual cuando
se inicio el 17 de junio de 2008, me asignaron el cargo de asistente de
produccién y desde ese momento comenzé el disefio de la
documentacion del programa de limpieza y desinfeccién en la empresa y
se le dio una nueva forma a la clasificacién en la fuente de todos los
residuos que se generan, se realizo un cronograma para las
capacitaciones de los trabajadores de lacteos el Pomar. Ademas se disefno
el instructivo de Ilimpieza y desinfeccion de las manos y de la
implementacién de las 5s
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Figura 1. Diagrama de delimitacion de la practica empresarial



1.4JUSTIFICACION

La calidad se ha convertido en un factor imprescindible para la comercializacion
de los productos. Ya no basta con obtener y mantener la calidad, sino que es
necesario dar confianza y demostrar la existencia de un sistema de calidad
apropiado.

°J. M. Juran contempla tres componentes esenciales en el sistema de calidad
que son el control, el perfeccionamiento de la calidad y el planeamiento.
Considera como un solo componente en el sistema a los subsistemas de
control y aseguramiento de la calidad. Asi, describe el aseguramiento de la
calidad como un fin para vigilar determinadas variables de interés que
permiten valorar al proceso como un todo y no sélo los indicadores
relacionados con el producto. Por su parte, el perfeccionamiento de la calidad
es el proceso de obtencion de nuevos niveles de desempefio, claramente
superiores a los logrados en el pasado, y el planeamiento de la calidad consiste
en la preparacion para el cumplimiento de los objetivos, cuyo resultado final es
el desarrollo de un proceso capaz de cumplir los requisitos de calidad bajo
condiciones de operacion rutinarias.

El presente trabajo se desarrolla con el fin de contribuir a la mejora continua
de todos los procesos que involucran a la companhia y en la aplicacion de
sistemas de calidad que permitan asegurar los procesos. Lo anterior da a
entender que el personal debe tomar conciencia de la importancia de los
registros y el adecuado manejo de los residuos sélidos. Segin Mertenst ®“La
calidad no se logra a través de mayores instancias y procedimientos de control
y verificacion, sino que se genera en la fuente, en el trabajo de cada uno de los
trabajadores, especialmente de los operarios quienes estdn mas en contacto
con el producto o servicio que busca satisfacer al cliente.”

> Juran, JM; Gryna, FM (1993), Quality Planning and Analysis, McGraw-Hill, New York, USA.

6 Mertens, Leonard. La Gestién por Competencia Laboral y la Formacién Profesional.

Programa de Cooperacién Iberoamericana para el Disefio de la Formacién Profesional.
Cumbre Iberoamericana, Madrid, Espafia 1998



1.5 LIMITACIONES

En la practica empresarial para el desarrollo de los objetivos, no se presentaron
dificultades, lo anterior gracias a la colaboracion y sentido de pertenencia de
cada uno de los empleados, tanto en las areas administrativas como operativas

En el programa de residuos sélidos disefiando las canecas de
recoleccién todos los materiales fueron suministrados por el almacén y
el area de mantenimiento.

Algo muy importante y que facilito muchisimo el trabajo fue la
colaboracion de los trabajadores de lacteos el Pomar, quienes siempre
se preocuparon por asistir a las capacitaciones y apoyar el programa de
residuos soélidos clasificando bien en la fuente.




2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Aplicar y orientar el sistema de calidad y sus programas pre-requisito
de la ISO 22000 para la industria pasteurizadora y lechera el Pomar.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Comprender y conocer los conceptos relacionados con los sistemas de
calidad en los alimentos.

e Reconocer los lineamientos basicos para la implementacion de los
sistemas de calidad.

e Aplicar herramientas de calidad en la industria de alimentos.

e Disenar documentacion para el sistema de gestion de calidad.

e Establecer un programa de residuos solidos, liquidos y peligrosos vy
asegurar que se realice adecuadamente la segregacion en la fuente.

e Realizar el control del consumo de las soluciones de limpieza y
desinfeccion y asegurar que se esta cumpliendo segun instructivo.



3. MARCO INSTITUCIONAL

3.1 INDUSTRIA PASTEURIZADORA Y LECHE RA EL POMAR

Empresa encaminada a producir y comercializar leches y derivados lacteos
como: leche pasteurizada, leche larga vida, yogurt, pomarcito, kumis, gelatina y
avena. Ubicada en el municipio de Cajica kilometro 3 via a Tabio Vereda
Chuntame.

MISION

Somos una empresa del sector lacteo dedicada al procesamiento vy
comercializacion de productos nutritivos e inocuos que contribuyen a la
alimentacion de la poblacién, cumpliendo con los parametros legales vigentes a
precios competitivos. Contando con el recurso humano competente vy
tecnologia adecuada, encaminados en principios y valores corporativos como
filosofia gerencial.

VISION

Para el 2012 consolidarnos en el mercado como una organizacion enfocada a
la excelencia de nuestros productos de acuerdo con estandares internacionales
posesionandose a nivel nacional e internacional, aumentando la rentabilidad y
solidez.

POLITICA DE INOCUIDAD

Lacteos el pomar se compromete a procesar y entregar a nuestros clientes y
consumidores productos alimenticios, nutritivos e inocuos cumpliendo con las
normas legales reglamentarias y contractuales vigentes asegurando la
satisfaccion y confianza Permanente de nuestros consumidores y la credibilidad
de las marcas el Pomar.

" INDUSTRIA PASTEURIZADORA Y LECHERA “EL POMAR S.A”. Disponible en:
www.lacteoselpomar.com [Citado 15 de Septiembre 2008]



4. MARCO CONCEPTUAL

ACCION CORRECTIVA: Procedimiento a seguir cuando aparece una
desviacion de los limites establecidos.

ACCION PREVENTIVA: proceso que se realiza para eliminar la causa de una
no conformidad potencial u otra situacion potencialmente indeseable.

ALIMENTO: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que una vez que
se ingiere, aporta al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios
para el desarrollo de los procesos biolégicos. Se incluyen las bebidas no
alcohdlicas, y aquellas sustancias que se utilizan para sazonar algunos
alimentos, las cuales se conocen con el nombre genérico de “especia”.?

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

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD: consiste en proponer y ejecutar un conjunto
de acciones planificadas y sistematicas, implantadas dentro del Sistema de
Calidad de la empresa, con el proposito de garantizar a los consumidores,
productos (bienes y servicios ) que cumplan con la calidad adecuada.

AUDITORIA: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la evaluacién objetiva de los procesos o aspectos que se
pretende investigar, con el fin de determinar la extensién en que se cumplen los
criterios previamente establecidos.

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

CALIDAD: segun ISO 9000:2005 es el grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos. Calidad es satisfacer o
exceder las necesidades y requisitos del cliente, haciendo las cosas bien desde
la primera vez. Calidad es la totalidad de las caracteristicas de una entidad que
le otorgan su aptitud para satisfacer necesidades establecidas e implicitas.®

* DECRETO 3075 de 1997
? QUINTERQO, yackelin. Disefio e implementacién de un plan de calidad basado en las BPM
(Buenas Practicas de manufactura) y documentacion de procedimiento operativos para la



CALIFICACION: determinacién (mediante de una serie de pruebas o
examenes de un producto, documentos y procesos relacionados) de que el
producto cumple todos los requerimientos de capacidad de funcionamiento
especificados.

CLIENTE: es el receptor de un producto suministrado por el proveedor, el
cliente se denomina comprador, puede ser por ejemplo el consumidor final,
usuario, beneficiario o comprador. El cliente puede ser externo o interno a la
organizacion.

CONFORMIDAD: cumplimiento de un requisito.

CONSUMIDOR: es la persona que finalmente usa o se beneficia de un
producto o servicio.

COSTO: sacrificio o esfuerzo econémico que se debe realizar para lograr un
objetivo

COSTOS DE CALIDAD: son los gastos generados por asegurar que los
productos, servicios, procesos y sistemas cumplan con los requerimientos.

COSTOS DE LA NO CALIDAD: valor en el cual se ven representados los
costos por no hacer las cosas bien o los generados por no tener calidad.
Generalmente en una empresa estos implican reprocesamiento, horas extras,
desperdicios y devoluciones.

ETA: enfermedad transmitida por alimentos.

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: garantia de que los alimentos no causaran
dano al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso
al que se destina.

NO CONFORMIDAD: incumplimiento de un requisito.

SATISFACCION: nivel de calidad medido a través de una encuesta la cliente
final, al finalizar la prestacion de un servicio o al terminar de utilizar un producto
durante un lapso de tiempo previamente establecido.

SERVICIO: es el resultado de las interacciones entre las organizaciones, los
procesos Yy sistemas relacionados, los empleados que prestan el servicio y los
clientes.

gerencia de comidas de Cine Colombia S.A. Bogota D.C. 2006, 19p. Trabajo de grado
(Ingeniera de Alimentos). Universidad de la Salle. Facultad de Ingenieria de Alimentos.



5. FUNDAMENTACION TEORICA

5.1 SISTEMAS DE CALIDAD

Un sistema de gestién de la calidad es la forma como su organizacion
realiza la direccibn empresarial asociada con la calidad. En términos
generales, consta de la estructura organizacional junto con la
documentacion, procesos y recursos que usted emplea para alcanzar sus
objetivos de calidad y cumplir con los requisitos de su cliente. '

Si toda empresa nace y vive para obtener beneficios, el sistema de calidad
a implantar serd aquel a través del cual se obtengan los beneficios
maximos. El problema mayor consiste en convencer, a determinado tipo de
empresarios 0 empresas que no tienen ningun sistema de calidad, que la
implantacion de cualquier sistema, es beneficioso, y en la mayoria de los
casos, es solo la imposicion del cliente, y no el propio convencimiento, lo
que obliga a su introduccion. Sin embargo, tenemos que tener presente: La
"imagen" también vende, y la calidad da imagen y la calidad es lo que el
cliente esta dispuesto a pagar por lo que compra, es decir, el cliente solo
esta dispuesto a pagar aquello que valora como bueno. '

5.1.1 Buenas practicas de manufactura (BPM)

Uno de los requisitos para la implementacion de cualquier sistema de
calidad o inocuidad es el cumplimiento de la legislacién de caracter
obligatorio en nuestro pais, como es el Decreto 3075/97 que en su titulo Il
se refiere a las BPM Su ambito de aplicacién abarca las fabricas de
procesamiento, empaque, almacenamiento, distribucion, transporte vy
comercializacién de Alimentos, los equipos y utensilios, los establecimientos
y el personal manipulador.

Uno de los propdsitos fundamentales, es la prevenciéon de cualquier tipo de
contaminacién para lo cual se debe establecer un programa de
saneamiento, capacitacion adecuada y periédica al personal manipulador
de alimentos vy aplicar un plan o sistema, que asegure la calidad del
alimento, para evitar contaminaciones causantes de infecciones vy
enfermedades de caracter alimentario.

Las BPM son los principios basicos y practicas generales de higiene en las
actividades relacionadas con la transformacion de un alimento para
consumo humano, con el objeto de garantizar su inocuidad. Es necesario

'“JCONTEC, Manual de las pequefias empresas, 2001
" Margarita Gomez, Rosa Amezquita, Héctor Martinez , gestién de calidad,2005



resaltar que las BPM, determinan dos grandes generalidades la locacion y
diseno y la operacién y los procedimientos.

La relacionada con el disefio, muestra la necesidad de que la planta,
bodega y almacén, donde se labore cumpla con unos requerimientos
especificos aptos para asegurar la sanidad de los alimentos.

Las generalidades de operacion y procedimientos conllevan el cumplimiento
de una serie de programas y planes que favorecen el mantenimiento de un
ambiente apropiado para asegurar la calidad.

Dentro de los lineamientos existen unos programas que se deben cumplir
con obligatoriedad algunos de ellos son:

Plan de saneamiento

Control de desechos sélidos, liquidos y peligrosos
Mantenimiento

Plan de capacitacién al personal

Calibracién de equipos e instrumentos

Control sobre el agua

Control de proveedores

Plan de aseguramiento de la calidad

Plan de muestreo y andlisis de laboratorio
Programa de empaque y trazabilidad

5.1.1.1 Programa de capacitacion

Se estipula en el decreto 3075/97 en el titulo 1l capitulo Ill. las condiciones
especificas que debe poseer una persona, para ser manipulador de
alimentos y por lo cual en uno de sus requerimientos esta la educacion y
capacitacion que se debe programar y disponer de un cronograma de
capacitacion e induccion en BPM vy sobre otras tematicas puntuales,
relacionadas, programadas para el personal que trabaja en forma regular.

La frecuencia de la capacitacibn se presenta en un cronograma de
capacitacion, con tematicas, personal convocado, fechas, horas, lugar,
capacitadores responsables. Se deja evidencia escrita de cada
capacitacion. La capacitacion debe ser como minimo de 12 horas al ano.
Debe dejarse evidencia de la capacitacion, registro de asistencia y
evidencia de aplicacion o evaluacion de tematicas como: Manipulacién de
alimentos, Conservacion de los alimentos, Buenas practicas de
manufactura, limpieza y desinfeccién, control de plagas, practicas
higiénicas, aseguramiento de la calidad, enfermedades de transmision
alimentaria , almacenamiento en frio, almacenamiento en medio ambiente,
seguridad industrial y salud ocupacional.



La capacitacion depende de la necesidad de cada empresa y de las fallas
detectadas por el equipo lider.

Tanto los capacitadores como los manipuladores de los alimentos deben:

e Usar la dotacion adecuada: cofia que cubra la totalidad del cabello,
tapabocas, overol de trabajo sin accesorios, cierres diferentes al de
los botones, sin bolsillos externos, calzado impermeable y
antideslizante.

e Tener buenos habitos de higiene: lavado de manos al ingresar a su
area de trabajo, y cuando salga y vuelva a entrar a dicha area y al
hacer uso del sanitario. No debe aportar joyas ni reloj ni dinero, no se
permite el uso de: maquillaje, perfumes, y accesorios. Debe tener las
uiias cortas y sin esmalte, no se permite la barba o el bigote (en caso
inevitable, este debe estar bien recortado), el cabello debe estar
corto o recogido.

e Visitantes: Al momento de ingresar a la planta deben tener cofia y
tapabocas.

5.1.1.2 Perfil sanitario

Una de las formas convencionales que se pueden aplicar es la auditaria del
perfil sanitario que presenta el INVIMA para el cumplimiento del Decreto
3075/97. Este perfil sanitario, se evalua de acuerdo a una ponderacion
establecida y se califica dentro de este rango el cumplimiento de cada uno
de los requisitos llevando este dato obtenido al porcentaje de cumplimiento.
Ver anexo C perfil sanitario.

Una vez diligenciado el perfil sanitario se debe establecer el porcentaje de
cumplimiento de cada aspecto y con base en este se establecen
prioridades, para mas adelante fijar el presupuesto y el cronograma de
actividades de acuerdo al presupuesto asignado, a la urgencia y a la
implicacion del no cumplimiento, ya que la falla en algin aspecto de las
BPM compromete la sanidad del producto, por lo tanto, lo ideal es integrar
los diferentes aspectos por areas o zonas de trabajo. También es bastante
relevante iniciar por locaciones, luego por equipos y asi sucesivamente,
hasta cumplir con todas los componentes que integran una planta.

Adicional al perfil sanitario, se requiere del uso de otras herramientas como
videos, estudio sobre fotografias, los cuales posteriormente, sirven para
comparar las situaciones de antes y después del proceso de
implementacién del programa de saneamiento, segun las recomendaciones
generadas de la inspeccién sobre las BPM-



Estas estrategias de diagnostico permiten evidenciar situaciones que
usualmente, por estar en contacto rutinario pasan desapercibidas. Es
necesario que en el diagnéstico participen la totalidad de los lideres y se
realice en momentos de trabajo regular, no avisado. Se requiere observar
en varias oportunidades para lograr inspeccionar en los diferentes
momentos como pueden ser: turnos, lineas, jornadas de trabajo entre
otras.

5.1.1.3 Programa de saneamiento

Uno de los aspectos contemplados por el decreto para el cumplimiento de
las BPM es el plan de saneamiento, este implica: Establecer el Programa
de limpieza y desinfeccion, el cual debe abarcar los siguientes aspectos:

v" Programar tareas diarias y periédicas de cada uno de estos de
acuerdo a la complejidad y el riesgo implicito.

v’ Establecer pruebas microbioldgicas para determinar la eficiencia y
eficacia de los productos utilizados tales como detergentes,
desinfectantes, desengrasantes.

v" Determinar y realizar pruebas microbiol6gicas sobre utensilios,
equipos, ambiente, producto y manipuladores para asegurar el
control sanitario.

v" Los productos o sustancias a utilizar deben disponerse en un lugar
aireado, sobre estibas, rotulados, dar una rotacién de inventario
adecuada.

v' Capacitar al personal en protocolos de higiene y desinfeccién, hacer
acompafnamientos de aseo, luego verificaciones hasta estar seguros
de que los responsables conocen y practican de forma cotidiana los
protocolos o procedimientos fijados con responsabilidad.

v' Establecer un programa de desechos sélidos: Debe incluir el flujo de
material de desecho de tal manera que no genere contaminacién
cruzada. Todas las basuras deben ser clasificadas e identificadas,
las canecas de disposicién de basuras han de estar rotuladas y
poseer tapa. Los desechos deben evacuarse de las areas de
proceso con regularidad evitando asi la descomposicion de esta y la
generacion de agentes contaminantes.

v’ Establecer un programa control de plagas. El control de plagas se
debe ejercer contra roedores, pajaros, insectos, y otros, de acuerdo
a cada empresa. La mejor manera de combatir las plagas es
evitando su acceso y generacién de ciclos de reproduccion. Para
lograrlo es basico tener en cuenta los siguientes lineamientos a la
hora de disefar una planta:

% La luz entre pisos y puertas no debe exceder de 1 cm, no
debe existir luz o paso entre la cubierta y la pared; en el caso



de que exista, entonces. debe protegerse con angeos
lavables y de perforacion inferior a 0.5 cm.

% Los desagties deben estar con la pendiente adecuada para el
flujo corriente de las aguas, se pueden instalar mallas de
retencion de sélidos en acero inoxidable de 3 a 5 mm con el
fin de evitar la entrada de roedores y cucarachas.

% La limpieza y desinfeccion de areas, equipos y utensilios
reducen la posibilidad de infestacién.

% Se usa en la industria lamparas contra insectos que actuan
con luz blanca atrayente y cinta impregnada con feromonas,
es de aclarar que esta no es una solucion a las infestaciones,
debe ser utilizada como un agente verificador y cuando se
detecte la presencia de insectos se ha de proceder a la
revision de los aspectos antes mencionados y la fumigacion
con un principio activo que rompa con el ciclo del insecto, por
lo cual una sola fumigacion no es suficiente.

% Las fumigaciones pueden ser por nebulizacion o con
termonebulizacién de acuerdo al principio activo y al grado de
la infestacion.

s En el control de los roedores debe tenerse en cuenta la
especie que se va a combatir, los focos de madrigueras, los
agentes facilitadores de supervivencia, la rotacién de cebos,
el disefio de las cajas cebadoras. Estas al igual que los tubos
con cebos deben utilizarse sbélo en la parte exterior de la
planta.

v Cada uno de los programas debe ser documentado, monitoreado y
verificado.

5.1.2 HACCP. Analisis de peligros y puntos de control critico

El concepto HACCP, implica un sistema de la gestion de la Seguridad
Alimentaria, que abarca los principios que permite identificar los peligros
posibles de suceder en cualquier etapa de la cadena alimentaria y
establecer los controles necesarios para evitar dichos peligros.

Se basa en los principios generales para practicas en Higiene y seguridad
cubriendo todas las etapas de la produccién de los alimentos, desde la
produccién primaria hasta llegar al consumidor final: pos cosecha,
transformacion, empaque, almacenamiento, distribucion y transporte. Se ha
vinculado a un sistema que identifica, evalla y controla los peligros que son
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Este plan es parte esencial de un Sistema de Gestion de la calidad que esta
conformado por partes o elementos especializados, el cual mediante
diferentes procesos y procedimientos conlleva a asegurar la Inocuidad del



producitzo. Es totalmente compatible con los sistemas de Gestiéon ISO 9001 -
2000.

5.1.2.1 Importancia del Sistema

La importancia de la implementacién de este sistema radica en que esta
comprometido con la vida misma del consumidor, por lo cual es un
compromiso moral y en algunos paises es obligatorio por ley, el
implementarlo para asegurar la inocuidad del producto en cada una de las
etapas del proceso y no dejar a la inspeccidn final la probabilidad de estar o
no en condiciones aptas e inocuas para el consumidor. HACCP parte de la
prevencion y el control de cada uno de los peligros potenciales, controla los
riesgos quimicos, fisicos o biolégicos y contribuye a la seguridad alimentaria
y la salud publica

Algunos de los beneficios agregados son:

v Obtencion permanente de los niveles de Calidad a los niveles de Calidad
deseados

Carta de presentacién a nivel Nacional e Internacional

Acceso a mercados Exigentes

Aumento en la eficiencia y la eficacia

Reduccion de costos de re-trabajos, y devoluciones

Confiabilidad y reconocimiento por los clientes

Certificacion por la entidad competente

ASANENENENEN

5.1.2.2 ;Cémo funciona?
Partiendo que HACCP es una técnica logica estructurada que se aplica
cumpliendo con los pasos siguientes:

v" Observacion durante el proceso de elaboraciéon de un determinado
producto, en cada una de las etapas desde el inicio hasta al, fin, para
identificar los peligros potenciales, estableciendo los controles
necesarios para evitarlos.

v" Tomando la decision de cuales de esos controles son criticos y por
ende, necesarios para garantizar la seguridad del alimento.

v" Determinando o definiendo los limites de seguridad de esos controles
criticos.

v' Supervisando para que los controles criticos no superen los limites
de seguridad.

v" Previendo las acciones correctivas en caso de que se presente
alguna falla o problema.

12 Gestién de Calidad, UNAD, 2005



v' Disefiando un documento de requisitos y registro de datos obtenidos
durante el proceso de elaboracién o fabricacion de los productos.

v" Realizando auditorias y revisiones regulares del rendimiento para
garantizar que el sistema funciona.

La anteriores etapas légicas conforman los fundamentos de los actualmente
conocidos como los siete principios del HACCP (los cuales se trataran mas
adelante), que son aceptados internacionalmente y publicados por: la
Comisién del Codex alimentarius'®, organismo dependiente de la
“Organizacién de la Alimentacién y Agricultura (FAO), de la Organizacién de
las Naciones Unidas (ONU) y da la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS). Igualmente a nivel Nacional es recomendada bajo el Decreto
3075/97 como plan de Calidad.

5.1.31S0O 9000:2000

ISO son las iniciales de la Organizacién Internacional de Estandarizacion,
tiene su sede en Ginebra, Suiza, integra a los organismos nacionales de
normas de la Comunidad Europea y a mas de 91 paises incluyendo a
México. ISO 9000 es una serie de cinco normas internacionales sobre
aseguramiento de calidad emitida en 1987 por ISO y actualizada en 1994,
cuyo cumplimiento de muestra que una empresa aplica los principios de las
normas como base de administracion de su sistema de calidad. La serie es
revisada por un comité cada 5 afnos para mantenerla actualizada de
acuerdo al desarrollo y evolucién de los sistemas de calidad mundiales.

5.1.3.1 ANTECEDENTES

ISO (la Organizacion Internacional de Normalizacién) es una federacion
mundial de organismos nacionales de normalizacién. La ISO promueve el
desarrollo de Normas y actividades con el objetivo de facilitar el intercambio
internacional de bienes y servicios y desarrollar la cooperacién desde el
punto de vista, intelectual, cientifico, tecnoldégico y en la actividad
econémica. 1ISO 9000 es un proceso que han adoptado todos los paises
industrializados del mundo. Se esta convirtiendo en un requisito obligatorio
para poder vender productos y servicios en ciertos paises. Algunos
gobiernos lo han implantado como un requisito obligatorio y permite ingresar
en otros mercados, lo que constituye un elemento diferencial de
competitividad, mejorando la satisfaccion del cliente, quien percibe una alta
calidad y reduce sus auditorias.

13 Codex, 1993, 1997b



Un sistema de gestién de la calidad “ISO 9000” es el que se implementa
sobre la norma de requisitos, es decir, la norma ISO 9001:2000. La
certificacion es un proceso en el que sistema de calidad de la empresa es
auditado por “una tercera parte”, utilizando como referencia la norma ISO
9001 e inscribiendo la empresa en su registro de empresas, si satisface
dicha norma.

A partir de la actualizacion 2000, la serie de normas ISO 9000 consta de:

v

v

La norma ISO 9000 que establece los conceptos, principios,
fundamentos y vocabulario de sistema de gestidén de la calidad.

La norma ISO 9001 especifica los requisitos para los sistemas de
gestién de la calidad aplicables a toda la organizacién que necesite
demostrar su capacidad para proporcionar productos que cumplan
los requisitos tanto de los clientes como los reglamentarios y su
objetivo es aumentar establece los requisitos por cumplir.

La norma ISO 9004 que proporciona directrices que consideran tanto
la eficacia como la eficiencia del sistema de gestion de la calidad. El
objetivo de esta norma es mejorar el desempefio de la organizacion y
la satisfaccién de los clientes y de las partes interesadas del sistema
de gestién de la calidad.

La norma ISO 9011 proporciona orientacion relativa a las auditorias
de sistemas de gestion de la calidad y de gestion ambiental.

5.1.3.2 Principios De Gestion De Calidad

Existen unos principios fundamentales para la adopcion de un sistema
de gestidon de la calidad:

NN N NN

El

Enfoque hacia el cliente

Liderazgo

Participacion del personal

Orientacion para los procesos

Enfoque de sistema para la gestién

Mejora continua

Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones
Relacién mutuamente beneficiosa con los proveedores.

Sistema de gestién de la Calidad ISO 9001:2000, tiene dos metas

principales: consecucién de aseguramiento de la calidad del producto y

el

incremento en la satisfaccion del cliente.

Aunque la Norma hace énfasis en el cliente, también resalta la
importancia de otras partes implicadas, como el accionista, el director y
los empleados, quienes esperan sacar algun provecho de la empresa.



Existe un modelo conceptual, el cual es importante entender (ver la
siguiente figura). EI modelo adopta la apreciacién de que todo cuanto
tienen que ver con la calidad comienza y termina con el cliente. En el
diagrama se muestra al cliente tanto a la izquierda como a la derecha.

MEJORA CONTINUA DEL
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
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Modelo por Procesos ISO 9001
FUENTE: ICONTEC NTC I1SO 900

Figura 2. Modelo por procesos del sistema de gestion de calidad

El modelo recoge las recomendaciones y especificaciones del cliente. Estas
se convierten en entradas para el sistema de gestién de calidad. Esta
informacion de entrada alimenta la planificacibn del producto y su
produccién o realizacion del producto. El cuadro comprende las diferentes
actividades que la empresa necesita desarrollar para elaborar el producto.
Estas actividades se convierten en salidas de la empresa en forma de
producto. El modelo resalta la importancia de obtener informacién de la
satisfaccion del cliente (flecha punteada a la derecha se devuelve a la
medicion, analisis y mejora). El resto del modelo muestra las actividades
consideradas fundamentales para la operacién armoniosa del proceso de
realizacion del producto. El cuadro “responsabilidad de la direccion” se
presenta para enfatizar la necesidad de que la direccion estudie los
resultados de la retroalimentacién y otra informacion.™

' Lépez Francisco José, 1ISO 9000 y la planificacién de la calidad,2008



5.1.3.3 Requisitos Generales

La organizacion establece un sistema de gestion de calidad cuando lo identifica
como el medio por el cual demuestra que puede satisfacer los requisitos del
cliente, es decir, que ofrece el producto y/o servicio de la calidad y/o estandar
que el cliente ha pedido o espera. A fin de cumplir con los requisitos, la
organizacion debe garantizar que las actividades relacionadas con los procesos
en cuanto su identificacion, secuencia, control, seguimiento, medicion y analisis
estén debidamente establecidos, documentados y mantenidos; implementando
ademas las acciones necesarias para la mejora continua. Cuando exista una
contratacion externa se debe determinar como se va a controlar dicho proceso.

< Requisitos de la documentacion: El sistema de gestion de calidad
debe tener una documentacion, los cuales contengan: Generalidades.
La declaracion de la politica de calidad y los objetivos de la misma, el
manual de calidad, los procedimientos documentados requeridos, los
documentos necesarios para asegurar la planificacién, operacién y
control de los procesos y los registros requeridos. La Norma especifica
dos tipos de documentos: procedimientos documentados vy
documentos. Un procedimiento documentado es un procedimiento
escrito obligatorio y un documento es la forma como se provee la
informacion para desempenar las actividades de la empresa. Manual
de calidad. Se debe tener un manual de calidad, el cual proporciona
el panorama general 6 mapa de rutas del sistema de gestion de
calidad, este debe incluir el alcance, los procedimientos documentados
y una descripcion de la interaccién entre los procesos. Control de
documentos. En general se debe tener el control de la
documentacion, la cual incluye documentos tanto de fuente interna
tales como diagramas, procedimientos, instrucciones, criterios de
aceptacion y otros materiales de referencia- como de fuentes externas
tales como reglamentos estatutarios, normas, coédigos y
especificaciones. El control de documentos tiene que ver basicamente
con asegurar que el documento en uso sea el “correcto”, el aprobado.
Es decir, que es el documento aplicable para el trabajo que se esta
realizando. Hay que tener cuidado de no confundir los documentos
con los registros. Control de registros. Todas las empresas cuentan
con registros. Estos registros le brindan informacion que le ayuda a
dirigir la empresa eficientemente. Los registro, indices y archivos
pueden mantenerse en cualquier forma adecuada; en copia impresa o
electrénica. El almacenamiento debe ser debe ser el apropiado para el
medio y debe ser tal que reduzca al minimo el riesgo de deterioro,
dafo o pérdida; asi mismo se debe identificar y anotar los nombres de



las personas que tienen acceso a los registros y decidir sobre la
disponibilidad."

5.1.41SO 22000

La norma NTC/ISO 22000 permite armonizar la norma NTC/ISO 9001 con
las Exigencias del Sistema HACCP y se convierte en el referente para las
industrias de alimentos. Especificamente se establecen los requisitos para
el Sistema de Gestidn de Inocuidad en la cadena alimentaria y permite
demostrar la capacidad para controlar los peligros relacionados con la
inocuidad de los alimentos.

Con la ejecucion de esta norma se busca planificar, implementar, operar,
Mantener y actualizar el Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria.

En esta norma se da especial relevancia a la comunicacion tanto interna
como externa y al comité HACCP para asegurar la inocuidad de los
alimentos.

5.1.4.1 Certificaciéon ISO 22000- Sistema de gestion de inocuidad
alimentaria:

La Certificacién del Sistema de gestion de inocuidad alimentaria, con base
en la norma ISO 22000, es la evidencia de que las organizaciones que
pertenecen a la cadena alimentaria tienen capacidad para controlar los
peligros que pueden afectar la inocuidad. Esta norma es el resultado del
consenso internacional en el campo de la gestibn de la inocuidad
alimentaria, porque integra las directrices internacionales del Codex
Alimentarius sobre buenas practicas de manufactura (BPM), los principios
del analisis de peligros y puntos de control criticos (APPCC) con las
herramientas de un sistema de gestién, logrando el mismo lenguaje. El
Certificado ICONTEC del Sistema de Inocuidad Alimentaria es un servicio
para empresas que desempefan actividades como:

% Produccion de alimentos para animales.

% Fabricacion de alimentos.

% Servicios de suministro de alimentos, incluidas las organizaciones
relacionadas, tales como fabricantes de equipos, material de
empaque, agentes de limpieza, aditivos e ingredientes.

S NTC, ISO 9000 :2000



5.4.1.2 La certificacion ICONTEC ISO 22000

Permite a las empresas demostrar su capacidad para administrar una
herramienta de prevencion de peligros fisicos, quimicos y biolégicos en la
manipulacion de alimentos. Incrementa la confianza de los clientes y del
mercado, mediante una herramienta que garantiza el cumplimiento de las
directrices internacionales del Codex Alimentarius para la higiene e
inocuidad de alimentos en los procesos de produccion. Aumenta las
oportunidades de exportacion de alimentos a mercados donde existen
requisitos legales para la inocuidad alimentaria. Permite la integracion con
los requisitos de otros sistemas de gestion, e incrementa las ventajas de
cada uno de estos sistemas. Permite que la empresa que lo requiera pueda
obtener el certificado de andlisis de peligros y puntos de control critico
(APPCC) en la misma auditoria, con la norma ISO 22000."°

5.2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Estas Herramientas y Técnicas de la Calidad, son procedimientos o
técnicas escritas y formalizadas que ayudan a las empresas lideres o no, a
medir la calidad de sus servicios y a planificar mejor sus procesos para
llevar a cabo una mejora de sus productividad y servicio al Cliente."’

Son un sustituto del buen juicio y del conocimiento de los
procesos. Convierten los datos numéricos en informacion que sirve para
emprender acciones. Estas son:

5.2.1 Diagrama de Flujo

Un dibujo que muestra los pasos principales, las ramificaciones y los
posibles resultados de un proceso.

o-B

'“NTC 1SO 22000, 2005
17 Felipe Nieves Cruz , Articulo Sobre la Calidad, 2006



Ventajas

v" Facilita la comprensiéon del proceso, al mismo tiempo promueve el
acuerdo, entre los miembros del equipo, sobre la naturaleza y
desarrollo del proceso analizado.

v' Supone una herramienta fundamental para obtener mejoras
mediante el redisefo del proceso, o el disefio de uno alternativo.

v Identifica problemas, oportunidades de mejora y puntos de ruptura
del proceso. Pone de manifiesto las relaciones proveedor - cliente,
sean éstos internos o externos.'®

5.2.2 Diagrama de pareto

Es un grafico de barras especializado que puede emplearse para mostrar la
frecuencia relativa de hechos, como los productos defectuosos, las
reparaciones, las reclamaciones, los fallos o los accidentes. Es decir,
analiza el porcentaje de ocurrencia de las causas de no calidad que pueden
afectar a un producto y pueden examinar el como, el qué, el donde, el
cuando y el por qué de la(s) causa(s) de un problema. En la siguiente figura
aparece un ejemplo de diagrama de Pareto aplicado a las distintas quejas
de los clientes sobre un determinado instrumento electrénico.
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5.2.3 Diagrama de ejecucion

Diagrama de secuencias de tiempo que muestra los valores de una
caracteristica.

5.2.4 Recopilacion de Datos

Se debe tener una razén aprobada y clara para recopilar y analizar datos.
Dentro de las preguntas que deben formularse con respecto a la
recopilacion de datos estan: Porque?, Qué?, Dénde?, Cuanto?,
Cuando?, Cé6mo?, Quién? Cuanto tiempo?.'?

5.2.5 Histograma

Un histograma es un grafico de barras verticales que representa la
distribucién de un conjunto de datos. El Histograma es especialmente Uutil
cuando se tiene un amplio numero de datos que es preciso organizar, para
analizar mas detalladamente o tomar decisiones sobre la base de ellos. Es
un medio eficaz para transmitir a otras personas informacion sobre un
proceso de forma precisa e inteligible. Permite la comparacion de los
resultados de un proceso con las especificaciones previamente establecidas
para el mismo. En este caso, mediante el Histograma puede determinarse
en qué grado el proceso esta produciendo buenos resultados y hasta qué
punto existen desviaciones respecto a los limites fijados en las
especificaciones.

' Sena Virtual Distrito Capital 2005, Médulo Comunicacién para la Comprension



Ventajas

v' Su construccibn ayudara a comprender la tendencia central,
dispersion y frecuencias relativas de los distintos valores.

v' Muestra grandes cantidades de datos dando una vision clara y
sencilla de su distribucion.

Utilidades

v El Histograma es especialmente Gtil cuando se tiene un amplio nimero
de datos que es preciso organizar, para analizar mas detalladamente o
tomar decisiones sobre la base de ellos.

v" Permite la comparaciéon de los resultados de un proceso con las
especificaciones previamente establecidas para el mismo. En este caso,
mediante el Histograma puede determinarse en qué grado el proceso
estd produciendo buenos resultados y hasta qué punto existen
desviaciones respecto a los limites fijados en las especificaciones.
Proporciona, mediante el estudio de la distribucién de los datos, un
excelente punto de partida para generar hip6tesis acerca de un
funcionamiento insatisfactorio.?’
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5.2.6 Diagrama de Dispersion

Son unos trazos dibujados de dos variables que muestran si estan
relacionadas entre si. Cada punto del diagrama de dispersién representa
una observacién de datos y es usado para descubrir cuando un factor es
causa de un problema. Si una variable aumenta cuando lo hace la otra,
entonces estan correlacionadas positivamente. Si una disminuye cuando la
otra aumenta, entonces estan correlacionadas negativamente. Si no hay
una relacion significativa aparente entre las dos, entonces los dos tipos de
datos no estan correlacionados.

X 1 3 Cormbcion pommana
4 L L4 I Coralieian rosinsg T

i GO nabitian rosata ]

(A) Correlacién positiva fuerte.

(B) Variables no correlacionadas.

(C) Débil correlacién negativa.

(D) Correlacién para unos determinados valores de X y no para otros.

(E) La correlacion existente entre las variables puede variar temporalmente.



5.2.7 Hoja de Comprobacion

Método organizado para el registro de datos.

son | 4| A
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5.2.8 Diagrama de causas y efectos

Es una herramienta que ayuda a identificar, clasificar y poner de manifiesto
posibles causas, tanto de problemas especificos como de caracteristicas de
calidad. llustra graficamente las relaciones existentes entre un resultado
dado (efectos) y los factores (causas) que influyen en ese resultado.
También se les llama diagramas de espinas de pescado y fueron
desarrollados por Kaoru Ishikawa. Se utilizan en procesos de brainstorming
(lluvia de ideas) y planeacion de actividades. Ejemplo: en el siguiente
diagrama vamos a identificar cuales son las causas de que la torta se
queme en el horno. '

ﬁ:.:l‘\\\, _-'..E;'hﬂﬂl'.ll Cmisgorism Catngorinm " E
# \
\ .. T

F.

L / / Prablasd |
b __.-"-
- Calagorias I i o g #

-~
e

*! Sena Virtual Distrito Capital 2005, Médulo Comunicacién para la Comprension



FPERBECHNAS ECHHPO

u - Falls dal Bafnb

Cagana
FAY pogEsta - No pusclo srismnces
recrlm .
Wadldor I Iz 11
mal =
£ -
R LA TORTA
MEDID SE QUENMA
EM EL HUHN
Fro-cil i B o <—Waachh din tevolvir Raizlgilanba agulvocelo
per muche—-
hampn Home §in #ainanes  fa-—Erroren l Fbro de cocing
il gt ARAGFGF 3
mayor tamperatira MIFUEC DRSS ¢ UiaaE
METODOS MATERIALES

5.2.9 Diagramas de control

Un grafico de control es una carta o diagrama especialmente preparado donde
se van anotando los valores sucesivos de la caracteristica de calidad que se
esta controlando. Los datos se registran durante el funcionamiento del proceso
de fabricacion y a medida que se obtienen.

El grafico de control tiene una Linea Central que representa el promedio
histérico de la caracteristica que se esta controlando y Limites Superior e
Inferior que también se calculan con datos histéricos.
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5.2.10 Diagrama de afinidad

Es una forma de organizar la informacion reunida en sesiones de Lluvia de
Ideas. Esta disefiado para reunir hechos, opiniones e ideas sobre areas que se
encuentran en un estado de desorganizacién. El Diagrama de Afinidad ayuda a
agrupar aquellos elementos que estan relacionados de forma natural. Como
resultado, cada grupo se une alrededor de un tema o concepto clave. El uso de
un Diagrama de Afinidad es un proceso creativo que produce consenso por
medio de la clasificacion que hace el equipo en vez de una discusion.

El Diagrama fue creado por Kawakita Jiro y también es conocido como el
método KJ Se debe utilizar un Diagrama de Afinidad cuando el problema es
complejo o dificil de entender, cuando el problema parece estar desorganizado,
cuando el problema requiere de la participacion y soporte de todo el
equipo/grupo o cuando se quiere determinar los temas claves de un gran
namero de ideas y problemas. Ejemplo: ;Qué se espera de una oficina de
calidad corporativa?

5.2.11 Diagrama de arbol

22Un diagrama de arbol es un método grafico para identificar todas las partes
necesarias para alcanzar algun objetivo final. En mejora de la calidad, los
diagramas de arbol se utilizan generalmente para identificar todas las tareas
necesarias para implantar una solucion, para identificar causas raiz. Se usa
como alternativa del diagrama causa - efecto.

** Sena Virtual Distrito Capital 2005, Médulo Comunicacién para la Comprension



Permite ver la relacién entre un problema, las causas y los métodos para
solucionarlo. Veamos el siguiente ejemplo Un médico general clasifica a sus
pacientes de acuerdo a: su sexo (masculino o femenino), tipo de sangre (A, B,
AB u O) y en cuanto a la presién sanguinea (normal, alta o baja). Mediante un
diagrama de arbol vamos a identificar en cuantas clasificaciones pueden estar
los pacientes de este médico.

Si contamos todas las ramas terminales, nos damos cuenta que el nimero de
clasificaciones son 2 x 4 x 3 = 24 que podemos enumerar; MAN, MAA, MAB,
MBN, MBA, MBB.

[T
A, -1
5]
B
B B
a8
M y
AB A
B
a
A,
Ml
B ]
S =]
aB
=]

o

5.3 LAS5S

Se llama estrategia de las 5S **porque representan acciones que son principios
expresados con cinco palabras japonesas que comienza por S. Cada palabra
tiene un significado importante para la creacién de un lugar digno y seguro
donde trabajar. Estas cinco palabras son:

Clasificar. (Seiro)

Orden. (Seiton)

Limpieza. (Seiso)

Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)
Disciplina. (Shitsuke)

23 Rolando Venegas Sosa, Manual de 5s, octubre de 2005



Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado
en Japoén y hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las 5S sean
caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa. Todos los no japoneses
practicamos las cinco "S" en nuestra vida personal y en numerosas
oportunidades no lo notamos. Practicamos el Seiro y Seiton cuando
mantenemos en lugares apropiados e identificados los elementos como
herramientas, extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves etc. Cuando
nuestro entorno de trabajo esta desorganizado y sin limpieza perderemos la
eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en forma
estandarizada las cinco "S" en igual forma como mantenemos nuestras cosas
personales en forma diaria. Esto no deberia ser asi, ya que en el trabajo diario
las rutinas de mantener el orden y la organizaciéon sirven para mejorar la
eficiencia en nuestro trabajo y la calidad de vida en aquel lugar donde pasamos
mas de la mitad de nuestra vida. Realmente, si hacemos numeros es en
nuestro sitio de trabajo donde pasamos mas horas en nuestra vida. Ante esto
deberiamos hacernos la siguiente pregunta....vale la pena mantenerlo
desordenado, sucio y poco organizado?

Es por esto que cobra importancia la aplicacion de la estrategia de las 5S. No
se trata de una moda, un nuevo modelo de direccibn o un proceso de
implantacion de algo japonés que "dada tiene que ver con nuestra cultura
latina". Simplemente, es un principio basico de mejorar nuestra vida y hacer de
nuestro sitio de trabajo un lugar donde valga la pena vivir plenamente. Y si con
todo esto, ademas, obtenemos mejorar nuestra productividad y la de nuestra
empresa por que no lo hacemos?

5.3.1 Necesidad de la Estrategia 5s

La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que a menudo las personas no
le dan la suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia y segura nos
permite orientar la empresa y los talleres de trabajo hacia las siguientes metas:
* Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacion de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo,
fugas, contaminacion, etc.
Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y
costes con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo
e incremento de la moral por el trabajo.
Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos,
gracias a la inspeccion permanente por parte de la persona quien opera
la maquinaria.



* Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los

estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la

elaboracion de procedimientos de limpieza, lubricacion y apriete

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para

mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen

en el proceso productivo

* Conservar del sitio de trabajo mediante controles periédicos sobre las

acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacién

de las 5S

Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de

produccién Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento

Productivo Total

* Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la
conciencia de cuidado y conservacién de los equipos y demas recursos
de la compania.

5.3.2 ¢Qué es Seiro? Clasificar desechar lo que no se necesita

Seiro o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra labor.

Frecuentemente nos "llenamos" de elementos, herramientas, cajas con
productos, carros, utiles y elementos personales y nos cuesta trabajo pensar en
la posibilidad de realizar el trabajo sin estos elementos. Buscamos tener al
rededor elementos o componentes pensando que nos haran falta para nuestro
préximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks reducidos
en proceso que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos
perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacién por las areas de
trabajo, induce a cometer errores en el manejo de materias primas y en
numerosas oportunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

5.3.3 ¢{Qué es seiton? Ordenar un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios
de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton en
mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacién de los elementos
de las maquinas e instalaciones industriales.

Una vez hemos eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde
se deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia, identificandolos
para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez
utilizados (es el caso de la herramienta). Los beneficios del seiton son:



5.3.4

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y
acciones de riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es mas agradable.

La seguridad se incrementa debido a la demarcacién de todos los sitios
de la planta y a la utilizacibn de protecciones transparentes
especialmente los de alto riesgo.

Seiso - limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la

suciedad y el desorden

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos Y la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza implica no
Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanentemente. Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige que
realicemos un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de suciedad y
contaminacion para tomar acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario,
seria imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo. Se trata
de evitar que la suciedad, el polvo, y las limaduras se acumulen en el lugar de
trabajo. Para aplicar Seiso se debe:

*

*

5.3.5

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo:
"la limpieza es inspeccion”

Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de
limpieza y técnico de mantenimiento.

El trabajo de limpieza como inspeccidon genera conocimiento sobre el
equipo. No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en
personas de menor cualificacién.

No se trata Unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accidon
de limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacién con el objeto
de eliminar sus causas primarias

Seiketsu — estandarizar preservar altos niveles de organizacion,

orden y limpieza

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados
con la aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para



conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a
tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras
acciones. Seiketsu o estandarizacion pretende:

* Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S
Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un
adecuado entrenamiento.

Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el
trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en
cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener
el equipo y las zonas de cuidado.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su
cumplimiento.

*

5.3.6 Shitsuke — disciplina crear habitos basados en las 4s anteriores

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacién de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares
establecidos.
Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicaciéon nos garantiza que la seguridad
sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de
los productos sea excelente.
Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la
empresa. Si la direccibn de la empresa estimula que cada uno de los
integrantes aplique el Ciclo Deming en cada una de las actividades diarias, es
muy seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el
Shitsuke el puente entre las 5S y el concepto Kaizen o de mejora continua. Los
habitos desarrollados con la practica del ciclo PHVA se constituyen en un buen
modelo para lograr que la disciplina sea un valor fundamental en la forma de
realizar un trabajo. Implica:

* El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el
sitio de trabajo impecable.
Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.
Promover el habito de auto-controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.
Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas
en las que el trabajador seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracién.
Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.



5.3.7 Metodologia PHVA (PDCA en inglés). Ciclo Deming

La metodologia PHVA, conocida también como Ciclo Deming debido al Dr.
Deming, quien fue uno de los personajes mas importantes del mundo de la
calidad que la adapté e implementd, sin embargo, su creacion se debe al
doctor Walter Shewhart.

Este ciclo se constituye en una herramienta importante para el sistema de
calidad de toda empresa, que apunta al mejoramiento continuo y se aplica a
todo el proceso y nivel de una organizaciéon, con el fin de gestionar los
diferentes requisitos de cualquier norma sea: ISO 9000, HACCP, BPM, SQE o
cualquiera otra.

Esta metodologia o concepto consiste en una serie de cuatro elementos o
principios fundamentales que se desarrollan consecutivamente: PLANEAR —
HACER - VERIFICAR Y ACTUAR O AJUSTAR.*

HACER VERIFICAR

CICLO
DEMING

ACTUAR
PLANEAR

* Lépez Francisco José, ISO 9000 y la planificacién de la calidad,2008



6. METODOLOGIA

VARIABLE CRITERIO:
Sistema de calidad 1ISO 22000

VARIABLE RESPUESTA

Mejora en los procesos de BPM en especial:
v' Clasificacion de los residuos sélidos en la fuente
v Establecer consumos de las soluciones de limpieza y desinfeccion.
v Asistencia a capacitaciéon y divulgaciones

6.1 DISENO METODOLOGICO

La investigacién que se realiz6 es de campo, ya que se disefio de la
observacion del objeto de estudio. El instrumento para la elaboracién fueron
registros que se disefiaron para recoger la informacién de los consumos. Y el
analisis estadistico mediante las herramientas de calidad del porque de estos
datos.

La investigacion de campo corresponde a un tipo de disefio de investigacion,
para la cual Carlos Sabino ® en su "El proceso de Investigacion" sefiala que se
basa en informaciones obtenidas directamente de la realidad, permitiéndole al
investigador cerciorarse de las condiciones reales en que se han conseguido
los datos.

Este estudio de campo se desarrollo en la empresa pasteurizadora y lechera el
Pomar S.A. y la muestra representativa es la informacién recolectada de los
formatos: Formato de residuos sélidos, cédigo F Cl rs 01 y del formato de
consumos de soluciones de limpieza y desinfeccién F Cl csl 01.

%% Sabino Carlos, (1992). El proceso de investigacion. [Documento en linea].
Disponible: http:/paginas.ufm.edu/Sabino/Pl.htm. [Consulta: 2008, Noviembre 21].




7. RESULTADOS

7.1 DOCUMENTACION REALIZADA PARA ISO 22000- DOCUMENTACION
LIMPIEZA Y DESINFECCION

FECHA DE INICIO: 17 DE JUNIO A 17 DE DICIEMBRE
CARGO: ASISTENTE DE PRODUCCION

7.1.1 PROCESO: RECIBO DELECHE CRUDA

ANANENEN

7.1.2

ANANENEN

Proceso de recibo de la leche cruda a la empresa, codigo P PLrlc
Instructivo de limpieza y desinfeccién codigo | PL lydric

Plan de aseo cédigo P PL pa

Formatos:

Formato de limpieza y desinfeccién diario cédigo F PL lydricd 01
Formato de limpieza y desinfeccion semanal, quincenal o
mensual cédigo F PL lydrics 01

Formato de control de preparaciéon de soluciones de limpieza y
desinfecciéon codigo F Cl psl 01.

Formato de control de consumos de soluciones de limpieza y
desinfeccién codigo F Cl csl 01

Formato para la divulgacién de los procesos F Cl cd 01. Ver
anexo A

(= [=]

= [

(=]

PROCESO: PASTEURIZACION

Proceso de elaboracion de leche pasteurizada, cédigo P PL pa
Instructivo de limpieza y desinfeccién codigo | PL lydpa

Plan de aseo cédigo P PL pa

Formatos:

Formato de limpieza y desinfeccién diario coédigo F PL lydpad 01
Formato de limpieza y desinfeccion semanal, quincenal o
mensual cédigo F PL lydrics 01

Formato de control de preparaciéon de soluciones de limpieza y
desinfecciéon codigo F Cl psl 01.

Formato de control de consumos de soluciones de limpieza y
desinfeccién codigo F Cl csl 01

Formato para el control de residuos soélidos en el area de
pasteurizacion F Cl rspa 01

Formato para la divulgacion de los procesos F Cl cd 01
Presentacion en power point para la divulgacién de procesos
pasteurizacion.

L (B [ N [ 1
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PROCESO: UHT - LARGA VIDA

Proceso de elaboracién de leche larga vida, codigo P PL Iv
Procedimiento para almacenado en la bodega de cuarentena
despachos, cédigo P AD bclv.

Instructivo de limpieza y desinfeccion codigo | PL lydlv
Plan de aseo cédigo P PL pa
Formatos:

LR T N S
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Formato de limpieza y desinfeccién diario cédigo F PL lydlvd 01
Formato de limpieza y desinfeccion semanal, quincenal o
mensual cédigo F PL lydlvs 01

Formato de limpieza y desinfeccion diario en embalaje larga vida,
F PL lyded 01

Formato de limpieza y desinfeccion semanal embalaje larga vida,
cédigo F PL lydes 01

Formato de control de produccidn en el area larga vida, cédigo F
PL cplv 01

Formato de almacenamiento para leche larga vida F PL alv 01.
Formato de control solicitud y entrega F PL syelv 01

Formato para el control de desinfectantes en el area larga vida,
cédigo F PL deslv 01.

Formato para el control de variables del esterilizador en el area
larga vida, Cddigo F PL ctlv 01.

Formato para el control de variables de la envasadora en el area
larga vida, cédigo F PL ctlv 02.

Formato de orden de produccién diario para leche larga vida,
cédigo F PL op 01.

Formato para el control de residuos sélidos en el area larga vida F
Cl rslv 01

Ruta de trazabilidad para leche UAT/UHT larga vida, cddigo D PL
tlv

Formato para la divulgacién de los procesos, codigo F Cl cd 01
Formato para la degustaciéon de producto terminado, cédigo F PD
dpt 01.

7.1.4 PROCESO: ALMACENAMIENTO Y DESPACHOS

v Instructivo de limpieza y desinfeccién codigo | AD lyd
v" Plan de aseo cédigo P PL pa
v" Formatos:

Formato de limpieza y desinfeccién diario cédigo F AD lydd 01
Formato de limpieza y desinfeccion semanal, quincenal o
mensual cédigo F AD lyds 01

Formato de control de preparaciéon de soluciones de limpieza y
desinfeccion codigo F Cl psl 01.



Formato de control de consumos de soluciones de limpieza y
desinfeccién codigo F Cl csl 01

Formato para el control de residuos sélidos en el area de
almacenamiento y despachos F Cl rsayd 01.

Control de temperatura cuarto frio, cédigo F AD ct 01.

7.1.5 PROCESO: CANASTAS Y CESTILLOS

v Instructivo de limpieza y desinfeccién canastas y cestillos, cédigo | AD
lydcc

v' Plan de aseo canastas y cestillos codigo P AD pacc
v" Formatos:

Formato de limpieza y desinfeccion diario canastas y cestillos
cédigo F AD lydccd 01
Formato de limpieza y desinfeccion semanal, quincenal o
mensual cédigo F AD lydccs 01
Formato de control de preparaciéon de soluciones de limpieza y
desinfecciéon codigo F Cl psl 01.
Formato de control de consumos de soluciones de limpieza y
desinfeccién codigo F Cl csl 01
Formato para la divulgacion de los procesos F Cl cd 01
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7.2 LAS MANOS

FECHA DE INICIO: 17 DE OCTUBRE -24
DE OCTUBRE \

Instructivo de limpieza Y desinfeccion : (/V
para las manos, codigo | Cl Im . .
Formato de aseguramiento de lavado

de manos, cédigo F Cl alm 01 ,
Formato de utilizacién de la solucion s
de lavado de manos surgy- Bac 57, '*"!-E?

coédigo F Cl usb-57 01. Ver anexo F
lavado de manos



7.3 LAS5S

FECHA DE INICIO: 28 DE OCTUBRE AL 3 DE NOVIEMBRE

El objetivo de este es conocer e implementar el programa de las 5s, con
el fin de mejorar la productividad de la empresa industria Pasteurizadora
y lechera “EL POMAR”. Y consiste en la aplicacion de cinco palabras
japonesas que forman parte de una metodologia que integra 5 conceptos
fundamentales, en torno a los cuales, los trabajadores y la propia empresa
pueden lograr unas condiciones adecuadas para elaborar y ofrecer unos
productos y/o servicios de calidad, en la siguiente tabla se especifican.

N CONCEPT SIGNIFICADO ACCIONES
(0]
1 Seiro CLASIFICAR Separar lo que es necesario de lo que no
lo es y tirar lo que es inutil!
2 Seinton ORGANIZAR iColocar lo necesario en un lugar
facilmente accesible!
3 Seiso LIMPIAR iLimpiar las partes sucias!
4 Seiketsu ESTANDARIZA iMantener constantemente el estado de
R orden, limpieza e
Higiene de nuestro sitio de trabajo!
5 Shitsuke DISCIPLINAR jAcostumbrarse a aplicar las 5 s en
nuestro sitio de trabajo y a respetar las
normas del sitio de trabajo con rigor!

Instructivo para la Implementacion de las 5s, Codigo | Cl 5s
Inventario de clasificacién de las cosas inutiles y utiles 5s, cddigo F ClI

cubs 01

Formato de entrega de elementos inutiles 5s, cddigo F Cl eei5s 02
Formato de seguimiento de las 5S, codigo F Cl s5s 03
Aseguramiento 5s, Codigo F Cl a5s 01. Ver anexo G




7.4 MEJORAMIENTO DEL PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

SE EMPEZO EN EL MES DE AGOSTO

7.4.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Es un programa que no esta definido claramente, existe la necesidad de
disefarlo de manera que se ajuste a las necesidades de la empresa, en
bldsqueda de una cultura ambiental encaminada al desarrollo de este proceso.
Para mantener un ambiente sano y limpio es necesario depositar todos los
desechos y desperdicios de produccién en recipientes apropiados y en los
sitios definidos para ello. Estos recipientes deben mantenerse tapados y
lavarlos periédicamente.

Frente a esto se ha venido realizando:

(=3 [=]

Capacitacion sobre como se debe realizar la adecuada clasificacién de
los residuos.

Colocando las canecas en el lugar adecuado con sus respectivas
bolsas, ya que se encontraban en el casino y segun el decreto 3075 de
1997 en el articulo 37 numeral g. Deberan estar alejados del lugar
donde se preparan los alimentos ser removidos y lavados
frecuentemente.

Elaboracién de mecanismos de recoleccion. Ver Anexo B.

Llevando los registros de los residuos soélidos de las éareas de
pasteurizacion, UHT, derivados, almacenamiento y despachos,
mantenimiento, laboratorio y oficinas.

Formato de Aseguramiento de los residuos sélidos, codigo F Cl ars, con
la cual se definié dar un pequena cartilla sobre los residuos soélidos.
Elaboracién de sefnalizacion sobre los residuos solidos. Ver anexo E




7.5 CAPACITAR A TODO EL PERSONAL DE LACTEOS EL POMAR Y
APOYAR DIVULGACIONES.

DESDE EL 4 DE JULIO AL 12 DE DICIEMBRE
7.5.1 CAPACITACIONES

Las capacitaciones se realizan cada 15 dias, en los horarios de 6:30 AM
7:00AM y 3:00 PM, con una duracién de 30 minutos.

Al finalizar cada capacitacion se entrega un informe al area de Talento
Humano que contiene la asistencia, resultados de la evaluacion,
conclusiones, fotocopia de folleto, evaluacién y ponencia. Los temas
tratados hasta el momento son:

Buenas practicas de manufactura (BPM)
Limpieza y desinfeccidn
Manejo de residuos sélidos y liquidos
Contaminacién cruzada
Fauna Nociva
Principios Basicos de Microbiologia.
Buenos habitos de higiene personal.
Intoxicacion Alimentaria
Generalidades ISO 22000
Legislacién Decreto 616 de 2002
Legislacién resolucién 2310 de 1986

er anexo D cronograma de capacitaciones).

PSS T T CHCH T

7.5.2 DIVULGACIONES

Las divulgaciones se realizan todos los dias miércoles son dirigidas por el
Ingeniero Carlos Sarmiento y en las cuales se ha hablado de los siguientes
temas:

Misidn, vision, politica de inocuidad, objetivos y procedimientos.
Manejo de quejas y reclamos.

Mapa de procesos

Las 5S

Practicas higiénicas de produccién

Taller didactico sobre el mapa de procesos y que es un proceso.
Decreto 3075 de 1997

Taller didactico sobre el decreto 3075 de 1997

[} (=3 [ (= [ [ (=3 [



8. DISCUSION DE RESULTADOS

8.1 DOCUMENTACION LIMPIEZA Y DESINFECCION

La documentacion respectiva del programa de limpieza y desinfeccion ha
servido para mejorar los procesos en cada area y verificar que las cosas se
estan cumpliendo segun los instructivos.

Gracias al formato de consumos de las soluciones de limpieza y desinfeccién
se pudo determinar lo siguiente:




CONSUMO DE SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION PASTEURIZACION

AGOSTO | SEPTIEMBRE

QOCTUBRE

NOWIEMBRE

MICIEEMBRE

0,41

144

417




CONSUMO DE SOLUCIONESLYD MES A MES
DERIVADOS

0.7,

39,3%

| acosT-serm
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0,1
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CONSUMOS DE SOLUCIONES DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION POR PROCESOS 2008
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CONSUMOS MENSUALES DE SOLUCIONES DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION 2008

8 27.,2% —— 28,7%
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SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
2008
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0 1000 2000 3000 4000

De las graficas anteriores podemos concluir:

v' El proceso que mas utiliza las soluciones de limpieza y desinfeccion es
pasteurizacion.

v' Se evidencia un aumento significativo en el consumo de soluciones de
septiembre a octubre debido a la implementacion y divulgacion de los
procedimientos de limpieza y desinfeccion.

v Las soluciones de limpieza y desinfeccion mas utilizadas durante el ano
2008 fueron soda caustica, acido nitricoy Timsen.



ANALISIS DEL CONSUMO DE SOLUCIONES DE LIMPIEZA EN EL
PROCESO DE PASTEURIZACION

La planificacién de la calidad operativa debe asegurar que el programa de
limpieza y desinfeccibn cumpla con los objetivos de calidad y a lograr las
especificaciones determinadas en la planificacion de los procesos. Por este
motivo, se identifican los factores que influyen en el logro de los objetivos y
especificaciones y que originan la variaciéon de los resultados del proceso de
pasteurizacion.

PERSONAS EQUIPO
El operario no sigue - Contaminacion de la
las instrucciones de Falta de tuberia
lavado mantenimiento
Aumento de
MEDIO consumos de
soluciones de
Elagua noesla LYD
adecuada
Las soluciones de
lavado vienen a
Ermor de la t
formulacion otras
concentraciones
METODOS MATERIALES

El objetivo de identificar las causas de variacion del proceso es establecer
los controles apropiados para estas causas o establecer el control de los
procesos en cuanto a la limpieza y desinfeccién, buscando cumplir los
objetivos, manteniendo los procedimientos sobre los limites de control y
minimizarlos hasta donde sea posible.?®

Para cada una de las causas de variacion identificadas existen mecanismos
de control, como los que se presentan en la Tabla 1.

26 Lopez Francisco José, ISO 9000 y la planificacién de la calidad,2008



Tabla 1. Control de variacion del proceso de limpieza y desinfeccién

pasteurizacion

Causa de variacion

Objetivo de Control

Métodos de Control

Maquinaria y equipo

Garantizar que la
adecuacion y capacidad
del proceso se mantiene

Programas de
mantenimiento
preventivo

con maquinaria y | Control metrol6gico de
equipos en las| equipos de medicién.
condiciones requeridas
para la limpieza vy
desinfeccion.
Método Asegurar la repetibilidad Definicion y
y reproducibilidad en la | documentacién de los
forma de realizar las métodos de limpieza y
actividades y tareas de desinfeccion y el
proceso. entrenamiento del
personal responsable en
su correcta realizacion.
Personas Alcanzar mantener y
mejorar la competencia Programa de
requerida para realizar capacitacion y
el proceso, incluido el |divulgacién de procesos.
entrenamiento en los
métodos de limpieza y Cronograma de
desinfeccion. capacitaciones y
divulgaciones para el
2008 -2009
Materiales Asegurar que las Inspeccionar las

soluciones de limpieza y
desinfeccion cumplen
con los criterios de
aceptacion establecidos.

soluciones de limpieza y
desinfeccion, con un
formato de verificacion y
realizando pruebas en el
laboratorio para
garantizar la
concentracion utilizada
en los procesos.

Condiciones
ambientales

Garantizar que las
condiciones ambientales
son apropiadas.

Seguimiento a las
temperaturas y el agua
para el proceso de
limpieza y desinfeccién




8.2 POR TUS MANOS

Con el fin de garantizar la inocuidad de los productos se realiza un
aseguramiento sobre el lavado de las manos

Este aseguramiento se realiza basandose en el sistema de control estadistico
de calidad en la parte Il inspeccion por muestreo de aceptacion, utilizando el
estandar ABC con base en el numero de defectos utilizando la siguiente
formula:

# NO CONFORMIDADES TOTAL = # total de no conformidades / # total de
observaciones X 100

En lo relacionado al tipo de no conformidad se han establecido los siguientes
niveles aceptables para la campafa por tus manos:

CLASE DE NO CONFORMIDAD % NO CONFORME
CRITICOS >0.50
REGULARES 0.30
ACEPTABLES <0.10

ASEGURAMIENTO POR TUS
MANOS

0,15
0,1 — o = l/:
0,05
U RECIBO ¥ | LARGA |DERMNAD |ALMACEN|LABORAT | MAMNTERMI
—e— % NC 0,13 0.13 0,12 01 01 013
—a— LIMITE 0.1 0.1 01 01 0.1 01




De la anterior gréafica se concluye que a los colaboradores de lacteos el Pomar
les ha servido las capacitaciones y ademas tienen disciplina en el momento de
lavarse las manos.

8.3 RESIDUOS SOLIDOS

RESIDUOS SOLIDOS PASTEURIZACION 2008
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RESIDUOS SOLIDOS LARGA VIDA 2008
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RESIDUOS SOLIDOS DERIVADOS 2008
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RESIDUOS SOLIDOS ALMACENAMIENTO Y DESPACHOS
2008
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RESIDUOS LABORATORIO 2008
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RESIDUOS SOLIDOS OFICINAS 2008
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RESIDUOS SOLIDOS ALMACEN 2008
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DEVOLUCIONES 2008
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Tabla 2. Resumen de residuos solidos 2008

AGOSTO - DICIEMBRE

RESIDUO KG TON OL CLASI
Polie- Polies 3141,409 3,141409

Bolsa plastica 198,38 0,19838

Vidrio 4,08 0,00408 BLANCO
latas 0,2 0,0002] BLANCO
Chatarra 410 0,41| BLANCO
Papel 789,067 0,789067| GRIS
Conos- carton 4263,2 4,2632] GRIS
Patégenos 73,6 0,0736
sobrantes

microbiologia 11,24 0,01124

R. Banos 16,392 0,016392

Foil 72,718 0,072718
Tetra-pack 3,6 0,0036

P. carbon 96,1 0,0961
Plastificado 5,815 0,005815

Barrido 1,7 0,0017

Lonas 620,534 0,620534
Estibas-Madera 1887 1,887 GRIS
R. Sélidos 45740 45,74AMARILLO
TOTAL 57335,035| 57,335035




RESIDUQOS SOLIDOS POR PROCESOS 2008

12 -
o
1
08 \
// \\
04
0.2 / \'\
0 FKLHRCEI"J\r,//*\’\:
P;EE:BUNRI Lﬁ:‘;iﬁk DERF‘;ADD AMENTO r.1A£JJ_FSIMI OFICINAS LASSEAT ALMACEN
L
—+—TON | 01848 0,727 1,045 02532 0,0035 0,083 0,041 0,003
RESIDUOS SOLIDOS TOTALES 2008
EN TON
20 1
43 t
40 ]
25 !
30 7
25 ;
20 1
15 ]
10 ]
5 "
[] __Iha_l_._l_._l_‘_Fﬁi;‘_l_._l_._l_._l_._l_._l_._l_.#l_\
o . N . - 5
Q&E @5{?4&@ ‘Q'@cj .ﬁ}{{b Q“f ﬂ&@ '-'EF‘GE. ‘SP? & QO% ﬂrﬁ_ ’ﬁé #i?'@ "5& G_“{bc: \1@? ﬁ:'@'&
.;\-!21" q O ey "b'EFb ié'@ Q‘Q} <& Qﬁ’-"‘ =) ‘éb o E ‘E"ﬂ
of & %
2
_&'?3‘



v

Analisis

Con esto se ha determinado que los residuos que mas se generan son
los residuos sOlidos como resultado de las devoluciones
secundariamente cartén, madera y plastico en su mayoria polietileno.
Lo que se ha propuesto es seguir cuantificando estos datos y pactar
una meta de disminucion de estos residuos. Ademas se tiene contrato
con una empresa externa que paga por estos desechos reciclables vy
ellos se encargan de la disposicién final.

Se contrato los servicios de una empresa externa para la disposicién
final de los residuos peligrosos como son los residuos patégenos y del
acido sulfurico.

Debido a la clasificacién en la fuente y la generacién de mas residuos
reciclables, se disminuyeron las residuos no reciclables que la empresa
de servicios publicos de Cajica recoge, de 4 canecas que se generaban
ahora solo hay 3.

ASEGURAMIENTO RESIDUOS SOLIDOS 2008
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Con respecto al aseguramiento vemos que el clasificacion en la fuente se

empez

6 en un 0.35 de no conformidad y en este momento gracias a las

capacitaciones y a la disciplina de tanto la parte administrativa como operativa
sea logrado llegar al limite aceptable de 0.10.



84 LASS5S

Por medio de un formato de aseguramiento se dio una calificacion de 1 hasta
el 100%

SEGUIMIENTO 5%
1 semana

100
90
30 +— —
70 1
80
50 4
a0 +—
30 4+
20

10 4

Recibo |Pasteur| Larga | Larga Of. Of. Of.  |Almace| Of Of.
de [|izacion| Vida | wda |Telemer| Almac (Compra| n |Talento|[Control

O% | 926 | 853 g1 755 95 88 g4.5 | 905 93 0

Semana de implementacion 5s

# AREA % CUMPLIMIENTO
1 TELEMERCADEO 95
2 TALENTO HUMANO 93
3 RECIBO DE LECHE CRUDA 92.6
4 ALMACEN 90.5
5 Of. ALMACENAMIENTO Y DESPACHOS 88
6 PASTEURIZACION 85.3
7 OF. COMPRAS 84.5
8 LARGA VIDA AREA 81
9 LARGA VIDA OFICINA 75.5
10 OF CONTROL DE CALIDAD -




SEGUIMIENTO 68

2 semana
120
100 —— ——
30 1+ [ ] — ] —
60 4+ —
40 4+ —
20 1+ —
0
Deriva |[Almace|Labora |Manten Cartera Recep | Siztem [Contabi| Oficina Oficina
dos |namien| torie |imiento N cion as lidad |derivad | Gestio |[Manten |[FONERK
O% | 915 83,5 91,6 743 | 81,8 93 79,3 90 8906 o8 72,8 ik
# AREA % CUMPLIMIENTO
1 FONEMPO 98
2 GESTION DE CALIDAD 98
3 RECEPCION 93
4 LABORATORIO 91.6
5 DERIVADOS 91.5
6 CONTABILIDAD 90
7 OFICINA DERIVADOS 90.6
8 ALMACENAMIENTO 83.5
9 CARTERA 81.8
10 SISTEMAS 79.3
11 MANTENIMIENTO AREA 74.3
12 OFICINA MANTENIMIENTO 72.8

De lo cual se determino que la mayoria de las procesos estan contribuyendo a
mejorar su ambiente de trabajo y que de todas maneras hay cosas que
mejorar, manteniendo la disciplina en las diferentes actividades que se
proponga la compania.

Actualmente se estda motivando con unas tarjetas de colores para que los
trabajadores muestren un mayor interés por el programa.




8.5 CAPACITACIONES Y DIVULGACIONES




% ASISTENCIA CAPACITACIONES
2008
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Analisis

v" De la cual se analiza que los procesos operativos asistieron en el afo
2008 el 92.45% y de los procesos administrativos el 49.72% .

v' Los temas de mayor interés fueron BPM, Limpieza y desinfeccion y
Residuos Sélidos y liquidos.

La divulgacion de procesos es muy importante y todos los miembros del pomar
deben asistir por eso se considera que falta mas compromiso en cuanto a la
asistencia a las capacitaciones y divulgaciones.



CONCLUSIONES

Se implementaron los registros de limpieza y desinfeccion por
procesos con su respectivo consumo, los aseguramientos de
calidad para las 5 s, el lavado de las manos y residuos soélidos,
ademas el formato donde se registra el total de residuos
generados mes a mes por procesos, destacando que dicha
documentacion para la certificacion en el sistema de gestién de
inocuidad, requiere una disciplina al momento de ser diligenciada

Con respecto a los instructivos de limpieza y desinfeccién es una
manera para que el operario pueda acceder facilmente a la
informacién y conocer la adecuada utilizacién y frecuencia de
los productos de limpieza y desinfeccién.

Con el diseno del instructivo de residuos sélidos, liquidos y
peligrosos se logro dar una mejor disposicién final y generar mas
compromiso por parte de los trabajadores de lacteos el Pomar,
con respecto a la segregacion en la fuente y la disminucion de los
residuos no reciclables.

Las capacitaciones son una excelente herramienta a la hora de
poder mejorar el nivel de conocimiento en los diferentes temas de
un sistema de calidad, destacando las relacionadas con BPM y
lavado de manos.

Se cumplié con el programa de capacitacion, con una asistencia
del 92% del personal operativo.

Las divulgaciones han servido para conocer todos los procesos
de la empresa, su misién, visién, politica vy los diferentes
programas y instructivos que se estan elaborando de acuerdo a la
certificacion 1ISO 22000.

Con la implementacion de las 5s se logré que lacteos el pomar
optimizara el orden en sus sitios de trabajo y mejorara su
productividad siendo mas eficientes gracias a un ambiente de
trabajo mas agradable.



RECOMENDACIONES

Seguir con la capacitacion permanente a los trabajadores de lacteos
el Pomar y alcanzar el 100%.

Tomar en cuenta las ideas de los operarios ya que gracias a ellos es
que la empresa va adelante con el proceso de mejora continua.

Dar una rigurosa continuidad a los registros, diligenciandolos de
manera correcta sin tachones, ni enmendaduras; realizando la
respectiva verificacion por la persona responsable en cada caso.

Mantener implementadas las 5s y el adecuado lavado de las manos,
es algo que va a mejorar la productividad y asegurar la inocuidad de
los alimentos.

Generar estrategias para atraer mayor interés por las capacitaciones
del sistema de calidad de la empresa, al personal administrativo.
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ANEXO A ,
FORMATOS LIMPIEZA Y DESINFECCION

Formato de Control de Limpieza y Desinfeccién Diario en el Area de Recibo de Leche Cruda

FORMATO DE CONTROL
LIMPIEZA %Y DESINFECCION EN EL AREA DE RECIED DE LECHE
CRUD"

] WCONCENTRACION
SCLUCION UTILIZADA Wer | Cl psl
FECHA 5.
TERlTale]l M |Tu |lA]lFlaD | INT|ExT| J|s|a|T|[sE.[AaF] AL | 0-1 1-2 =2 RESPCNSAELE OB SERVACICNES
ELABECRO REVISC APRCEBOC
Marcela vaneth Misto Valbuena Carlos Sarmiento Equipo deinocuidad

Asistente de produccion Jefe de Gestion de Calidad




Formato de Control de Limpieza y Desinfeccién Semanal, quincenal o mensual en el Area de Recibo de Leche Cruda

FORMATO DE CONTROL CODIGO: F PL ydrcs 01
LIMFIEZA ¥ DESINFECCION EN EL AREA DE RECIEDQ DE VERSION: O
LECHE CRUDA -
PD. Farzd=s  W:Vantanses
Ext ExteriorJ: Jabon 5§: Sods cédustics A
Cologues una X donds comesponda ¥ dlugence ias casilias comaspondieniaes
. WCONCENTRACION
SOLUCION UTILIZADA Ver | Cl psl
FECHA 5
FITLIPD| v |PUD.T.H 51 |INT|EXT| J]| 5| A[T|5E.|AF| AL | 01 1-2 o RESFCONSAEBLE OB SERVACIOMES
ELEECORD FEVISO LFROBD
Marcelavaneth Nieto Valbuena Carlos Sarmiento Equipo deinocuidad
Asistente de produccion Jefe de Gestion de Calidad




PLAN DE ASEO RECIBO DE LECHE CRUDA

PLAN DE ASEQ

CODIGO: PPL pa
VERSION: O
FECHA DE ULTIMA REVISION:
PAGINA:1 DE1

1, Area derecibo de leche cruda:

AREA | EQUIPD Eﬂgzuﬁgggaﬁgéi REGISTRODOCUMENT Y RESPONSABLE CBSERVACIONES
Area de descargue X CIP
Tanque pulman X fManual
Tanque auxiliar X Manual F PL
Bombas X CIP lydricd 01
Mangueras X CIP |FClgsl O
Tuberias 3 CIP |FClgsl™
Acoples X fanual
Filtro X fMarival
Paredes X fanual Cperario
Ventanas E Manual | PL [ygrlg, | encargado del
recibo Todos los digs se
. . ) ceben limpiar
}: Manual FPLW pera la Iimp?iezﬂ
Pisos = C'];:,E, o1 general se hace semanalmentg
Puertas x| X Manual |F ¢ g5l 01
TechoylLamparas X fManual
Revisar empaques
X Mariual y cambiar si es
Dezmontetuberfas vy accesorios NECESArio

Mota:

Las abreviaciones utilizadas son:
B O Qluincenal ®mL: Mensual

B Diaria W =5 Semanal



FORMATO DE CONTROL DE PREPARACIONES DE SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

FORMATC DE CONTROL DE FPREFARACION DE SCLUCIONES DE

= ERE
FECHA SITITE 2371
AF Bl i SESTOMSASLE | OSSSRVACIONES
Amimsma 2% W
Elaborado por: Revisado por: Aprobao:
Marcela Mieto Valbusensa Laros Samento Equipo de mocudad
Acistente de Produczion Jafa de Gestion de Calidad




FORMATO DE CONTROL DE CONSUMOS DE SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

CODIGO: F Clesl 01
FORMATRO DE CONTROL DE CONSUMOS DE VERSION: 0 . _
SOLUCIONES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION FECHA DE ULTIMA REVISION: Julio de 2008
PAGINA:1 DE 1
EN LITROS (L) O KILOGRAMOS [Kag)
SODA ACIDD LARK SANIT| PARA QUE SE
FECHA CAUSTICA NITRICO TIMSEMN | STER-BAC AF UTILIZO RESPOMNSABLE OBSERVACIOMNES
ELABOROD REWVISO APROBO
Marcela Mieto Valbuena Carlos Sarmiento EQUIPO DE INOCUIDAD

Azistente de Produccion Jefe de Gestion de Calidad




Formato de divulgacion de procesos

FORMATO DE DIVULGACION DE
PROCESOS

FECHA:

MOMERE DEL DIVULGADOR:

TEMAS:
LUGAR HORA:
NOMERE CARGO DEFPARTAMENTO FIRNA
ELAEURT REVIZT PROET
WErcEE 7. MiElo valDuens | Carios Sarmenis ELEUTF T O TN UTOADT
Asistente d= Produccion Jefe de Gestion de Calidad




ANEXO B ,
CLASIFICACION RESIDUOS SOLIDOS

METODO 1

Se utilizaron unas canecas de carton donde viene empacado un desinfectante
y no tenian un uso en particular, se pintaron de acuerdo a los colores del
reciclaje y se les coloco el simbolo. Después de esto se les coloco bolsa y se
sugirié utilizarlas en areas donde no hubiera humedad como es el caso de las
oficinas.




METODO 2

Se disefo un esquema en hierro con la forma de una caneca para colocar las
bolsas de los residuos con tapa, especial para las areas de produccion donde

hay humedad, que se presenta a continuacion:

24 em

33 cm /

PAPEL - PLASTICO ORGANICOS
VIDRIO CARTON

60 cm




FORMATOS DE SEGUIMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS

OFICINAS
FORMATO PARA EL CONTROL DE RESIDUOS SOLIDOS EN EL CODIGO:F Gl rsofil
AREA DE OFICINAS VERSION:T _
FECHA ULTIMA DE REVISION: Junio de
2008
PAGIMNA 1 DE 1
Kg
=3 RESPOMNSAEBLE COBSERVACIONES
FECHA PAPEL CARBOMN | PLASTICO | CARTON VARIOS
ELABORO REVISO APROEBO
Marcela Misto Valbusna Carlos Sarmiento
Asistents de Produccion

EQUIFO DE INQCUIDAD

Jefe de Gestion de Calidad




FORMATOS DE SEGUIMIENTO DE RESIDUOS SOLIDOS
PASTEURIZACION

FORMATO PARA EL CONTROL DE RESIDUQS SOLIDOS ENEL | CODIGO:FCI repa 01

AREA DE PASTEURIZACION VEREION:© _

FECHA ULTIMA DE REVISIOM: Junio de
2003

PAGING 1 DE 1

Ko
POLIETILENC | POLIETILENG BOL3AS RESPONSABLE OBSERVACIONES
FECHA L C PLASTICAS| PAPEL COMNOS
ELAEORO REVISO APROBOD

Marcela Migto Valbuena
Asistente de Froduccion

Carlos Sarmiento

Jefe de Gestion de Calidad

EQUIFC DE INOCUIDAD




ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

JHES ADHIHISTERCI Camrna Ausl

CanrnaGrin

Camrna Blassa

HARTES 0FEREAE]

Camrus Hunl

CanrnaBlans

Camrma Amaril Camrea Fnja

ITEH

Flia
F

Nidrin

[
kigl

ERECOLES LAROEATOH

JUEVES “FERAFI

ITEH

ITEH

SEHES ADHIHISTEACK Casrsa Aeal

CamrnaGrin

Camrma Blassa

Camrna Amarilld Canrna Faja

Tmy
Fr COHFRREHIDAD
TOTALSEHAHA|oTALSEHAH ITEH ITEH 1
wmaFarmidad
LE=
ELABDRD REYIS O AFROED

HMARCELAHIETO YALEUENA
AEISTENTE DE FRODUCCION

CARLOS SARMIEHTO
doFe do Gerkitinde Calidad

EQUIFODE IHOCUIDAD




ANEXO C

ASFECTOS AVERIFICAR _ |empacu| pasTEUR jcuaRTo| FROM OB SERVACIONES
BUARKITTE T zacion | FRio |9FSM
IMSTALACICHES FISICAS
2 2 2 2 1
2 2 2 2 1
0 0 2 2 2
2 2 2 2 2
1 2 2 2 2 |Heces g2 snimales
2 2 2 2 3
2 ] 2 2 1
2 2 2 2 2
1 1 2 2 2 [|Fahtan angeos v limpizza
2 2 2 MA | MA
2 2 2 2 2
Puntaje obtenido 18 17 22 20 17
Funtzje maximo 22 22 22 20 20
% cumplimiento 1.8 | 7.2 100 100 85
% Total 88.8
2 FER SCNAL MANIFULADCR DE ALIMENTCS
2. FRACTICAS HIGIENICAS ¥ MEDIDAS DE FROTECCICN




L

z
2 2 2 2 2
.
2 2 2 2 2
z sobre todo =
- O 0 O 0 o
2 2 1 2 2
= 2 2 2 2 2
= 2 2 2 2 2
= 2 2 2 2 2
z MO [[s] MO MO [E]
= 2 2 1 2 2
Wo siguid |z secusncis de lavado sdecusds
z MO [[s] MO MO [E]
Funtzje obtenido 14 14 12 14 14
Funtsje maximao 16 1B 16 18 18
i cumplimiento 87.5 | &7.5 s ar.5 | 7.5
3t Total 35
2z 2z 2z 2z 2
2 2 MO MO [E[=]
2 2 MO MO [E1s]
2 2 2 2 2




Z.Z2.5 |Conocen los manipuladores las practicas higignicas 2 2 2 2 2
Funtaje obtenido 10 10 [ [ &
Funtaje maximo 10 10 10 10 10
% cumplimiento 100 100 &0 &0 &0
3 Total 76
3 CONDOICTONES DE SANEAMIENTS
3.1 MAMEJCD %Y DISPOSICION DE DESECHOSE SCLIDDS
311 i 2 2 2 MO MO
2 1L 1= 2 2 2 2 2
4 4 4 2 2
Funtaje maximo F1 F1 F1 2 2
% cumplimiento 100 100 100 100 100
3 Total 100
3.2 LIMFIEZA Y DESINFECCICON
i P 2 2 2 2 2
e B 2 2 2 2 2
e P L 2 2 2 2 2
Funtaje obtenido [ [ [ ] =]
Funtaje maximo [ [ [ [ &
% cumplimiento 100 100 100 100 100
3 Total 100
3.3 |[CONTRCL DE FLAGAS [ARTRCOPODC S, RCEDCRES, AVES]
3317 [Noh 0 2 2 2 2
332 o= 2 e A N o

™ [T




{

IET:’:' PAGINA: 9DE %
B. EXIGENCIAS
Para ajustarls plants a las normas santanas debe darse cumplimiznto & las siguisntes exigencias
Quark: 1.3, 15 18,213 331, 4112, 427, 428 42204 41.
Empague: 1.3,1.7,1.98, 213,418 4112, 427,428, 429, 4218, 4220, 441
Pasteurizacion: 2.1.3,2.1.4, 219, 4 1.2, 418, 4.1.13, 428 4259, 42.11,4.3.3
Cuarto frio: 2.1.3, 427,428,429 42.11,445 52
Promociones: 1.1, 1.2, 1.7, 213,332, 418, 427,428,429, 4211, 4213, 4220.
CALIFICACION
Me Salizg. A
Mo Obsarvado: M
Curmple Completamants: 2
Cumple Parcislments: 1
Mo Cumple: a
D= conformidad con lo establecido en la legislacidn sanitara vigents, especialmants la ley 9 de 1373 y su reglameantacion, en paricular 2l decrato 3075 de 19397, para
slcumplimiznto de las antzriores exigenciss =2 concads un plazo de

cumple las condicion
*

FORABLE COMDICIOMNADD

PEMDIENTE

Mo admite exigenc

= sanitarias establecidas an las normas sanitarias.
umplimianto de las exigencias dejadas en 2l numearsl 5. gg la presants Acts

=

Prasanta deficiencias que indirectamente puaden afectarla inocuidad del producto procesado.

s=s. S2 procads s aplicarmadidess sanitarias de saguridsd

OBESERVACIONE S O MANIFESTACION DEL RESPOMSAELE O REPRESENTANTE DEL AREA

AUDITADA




ANEXO D

CAPACITACIONES

A continuacion se presentan algunas fotografias de las capacitaciones
realizadas y de los formatos de evaluacién y folletos entregados a los
trabajadores de lacteos el Pomar.




Operarios derivados

Proceso administrativo versus el proceso operativo.

Divulgacion de Procesos.



CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES LACTEOS EL POMAR

2008

NOMBRE _
CAPACITACION

JULIO | AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

B.P.M

LIMPIEZA'Y
DESINFECCION

RESIDUOS
SOLIDOS Y
LIQUIDOS

CONTAMINACION
CRUZADA

FAUNA NOCIVA

PRINCIPIOS
BASICOS DE_
MICROBIOLOGIA

BUENOS
HABITOS DE
HIGIENE
PERSONAL

INTOXICACION
ALIMENTARIA

GENERALIDADES
ISO 22000

LEGISLACION
DECRETO 616 DE
2006

LEGISLACION
RESOLUCION 2310
DE 1986




EL DECALOGO DEL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

C

1.A=zco perszonal
2.Afeitados

3.Unaz cortaz =sin esmalte
4.5in maquillaje

5.5in joya=s

6.Cabello recogido ¥
cubizrto

7.Botas o zapato=s limpio=

8 .Uniforme completo ¥
limpio

9 .Suante= limpio= en buen
estado

10. Utilizar Tapaboza=z en
puntos criticos.

Industria
Pasteurizadora vy
Lechera El
Fomar S A.

BPM

BUENAS
PEACTICAS DE
MANUFACTURA

Mharcela Mieto
Jennifer Villegas
Thgenieras de
Alimentos

QUE SONELAS BPIR 227

Son las minimas practicas que
deben curmplirse desde gque se
praduce hasta que se consume
un alimento.




ENTRE LAS BPVTENEMOS ...

EDIFICACIONE S E INS TAI ACIONE S,

+ Lava Botas v Lava manos
« Buena localizacion

+ Pisos v drenajes

« Ahastecimiento de agua

+ Techos, paredes, ventanas y puertas
« [luminacian y wentilacian

« Disposicidn de residuos.

« haterial no poroso

+ Eliminar la madera

+ Material acero ino=idahle
+ Instalaciones sanitarias

EQUIPOS ¥ UTENSILIOS

material que no
transmita
sustancias toxicas,

Lﬂ "} Dehen serde un

olores, ni sabores.

Utensilios de materdal higienico
Material no corrosivo
Instrumentos de Medician
Evitar |5 contarminacian cruzada
Secuencis logics de operacidn

PERSONAL MANIPLE ADOR
¥ i,
-
Mo tocar la nanz 1;_ A )
Mo hablar en el proceso A
Mo toser sobre los alimentos -

Blo probar los alimentos con los dedos
Mo furmar

REQUISIT OS HIGIFNICOS DE
LA FABRICACION DE
ALIVENTOS

+« zontrol de calidad de materias
[rmas, insumos.

« Envases higiénicos v adecuada
desinfeccidn antes de uso.

+ Analisis v Control durante el
ArOCEso.

Fizicoguirmicos
hicrobiologicos

Senszariales

+ Mecanismos de contral gue
eviten proliferacion de
contaminaciones.

Control de ternperatura

A MACE NAMIENT O, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE ¥ COMERCIAL IZACTON

Area separada de la planta para
recibo de devoluciones
Almacenamiento correcto aislado
de sustancias peligrosas.
Wehiculos con los controles v
requermientos necesarios para
gl transporte de alimentos
iTermaking, carpadas,
cahinados)



Formatos de evaluacién capacitaciones 2008

FORMATO DE EY¥ALUACION DE CAPACITACION
BPM { BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA)

HOMBRE:
AREA:

Uniforme adecuado
_;:‘f\ )
EX
&

. |

e

Frobarlos alimentos
con los dedos

P o
+ - e
s -
PR -
Toser Fumar

Comer chides o
dulces Lawarse las manos Tocarse la nanz

ELABORO: MARCELAMIETO - JENMNIFER YILLEGAS
ING. DE ALIMENTOS (EM FORMACIOM])

De las siguientes imégenes cuales carresponden a temas tratados en la capacitacidn de B.P.M. Marcar con =

; Manipulador
’-ﬁ de Alimentos

REGISTROS ”
=[]

LLEREERLLL
LELREERLEEL]

S ‘41" ]
] e
Basuras
Control de
temperatura

Control de Recoleccion
de la leche

roedores

Andlisis ¥ control de Mantenimiento Archivad or

calidad

ELABORO: MARCGELAMIETO - JENMIFER VILLEGAS
IMNG. DE ALIMEMTOS (EM FORMACIOMN)




PASOS PARA LA DESINFECCION

|

=& encuentra limpia.

Estar sequros que la superficie 1

2 |

Tener lizta la =solucion
desinfectante.

Aplicar esta solucion sobre el
lugar o superficie que =e va a
deszinfectar.

La =olucion  desinfectante =ze
deja sobre el lugar que estamos
desinfectando  por  un tiempo
minimo de 10 minutos.

Marcela Nieto
Jennifer Villegas

ESTUDIANTES
INGZENIERIA DE ALIMENTOS

R

LIMPIEZA Y
DESINFECCION

"4,
Hd
4+

La responsabkilidad esta en
SUS Mmanos.




QOQUE YAMOS A
LIMFPLAR ¥

Fuperficies en
contacto con las
moanos:
-Raecizientas.
-Totzlois.
-Hamroamisentoas

Superficies en
conbacto con los
alimenhos:

- Zaraastillas.
==V =Tt
s B ]y
-Mesas e

i c=[=T=C=N

nshalaciones
Como:
-Faredes. Fisos.
-Deascgdes,
wWertoras.,
-oficimas
Cormiperatosddores

RESTROOM

PASOS PARA LIMPIEZA

DESECHAR >

HUMEDE CER >
DETER GEMTE >

|ENJ,&BON,&R >

| DELAR ,ﬂuCTLlﬁuR>
| EMJLLAGAR >
I OBSERWAR >

=

Fecoger v desechar los residuos
de producto, polvo o cuaslguier
otra suciedad ue estan
preszentes en el articulo o lugar
cue =2 va a limpiar.

M o

Humedecer con =uficiente agua
potakle el lugar o superficie que

=2 va a limpiar.

Preparar la solucian de
detergente que =2 va a usar.

Enjakbonar las superficies a
limpiar esparciendo la solucion
de detergente con una esponja o
cepilla.

iy

Dejar la solucion de detergente
aplicada por un tiempo corto para
dejar que este actie.

Enjuagar con  suficiente agua
potable asegurandose que todo
el detergente =e elimine.

KJ_I:Z:lt:nser'\-.-'ar detenidamente el lugar
gue =g limpid para werificar gque
hayva =sido eliminada toda 1a

suciedad




Formato de evaluacion limpieza y desinfeccion

GI:I[IICEI: FTLec O1

- WERZKN: O

FORMATO DE EVALUACION CAPACITACION | o N dulo
LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

e IIE
PAGINA 1 DE 1

NOMBRE C.C.

AREA: Fecha:

Feladone los conceptos de a3 columna A conlos de la Columna B.

A
B
LIMFIEZA Limpieza en el lugar por
medio de circuitos.

Elimin acion de fierra,
reziduos de alimentos,
suciedad, grasa u otras

—

DESINFECCION ]

materias
C.1F
Limpieza fuera del lugar—
desames.
[ DETERGENTE ] Praducto quimico que sine
para eliminar los depositos v

suciedad de las superices.

Reducdan o disminucion de los
TIMSEN micru:u_:nrganigrn 05 prese nt_e5. por
medio de agentes quimicos o
fisicos , aun nivel que no sea
dafing para el alimenta o para el
ser humana.

cC.OF. Desinfectante abase de

amonio cudternano.

[ S0DA CAUSTICA ] Detergente alcaling
ELAEORD REWTED SFROED
Tarcel@ Misto
Jdennifer ‘Wllegas Caros Samiento ECQUIPO DE INOCUIDAD

Ingenieras de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(En fommacian)




N AeTEoS EL POMAR RESIDUOS
- SOLIDOS Y

1 IZ:IE'-t colores para identificar o
k_EL‘FL%Ei?aELEE:E_“D ue st 7 LIQUIDOS

i CAMECAS M

2 Martener las canscas con
sus respectivas bolsas de
acusrdo al tipo de residuocs.

/CENTRO DE ACOPIO-\\-
3 Lugar donde se colocan
las bolsas dehidarmente
selladas v se delimitara
desde un prncipio en
donde se colocaran ofu
de estas de acuerdo al

-
.
N
W
w
-
[
L]
>
-

Marcela Nieto
L\iculcurvtipc- de residuo. S Jennifer villegas No basta saber, se debe

también apfcar. No es
- DOCUMENTOS

a ESTUDIANTES suficiente querer, se debe
Diligenciar el foarmmato s
para el control de los INGENIERLA DE ALIMENTOS también hacer. (F.1)

residuos sdalidos segdn el
area, cadigo F Clrs 01,




RESIDUOS SOLIDOS MANEJO DE RESIDUDS

Conjunto de materales salidos de Servilletas, empagues de o
Origen arganico & inarganico gue papel plastificado, barrido —
no ienen utildad praciica o valor SHe
IHERTES
actividad gue los produce. Envases tetrapack.
/ f{/._‘?esiduﬂs _\" I'ﬂ_l?lesidl_n:us de alimentacian, ==
- orgaRicos. antes v después de su B 1600 [ B R Do B LES
.‘:'c‘es:d::ro_s Restos de preparacion, residuos
HIOrGERICOS. alimentos y vegetales, material de poda v
widrio ; - . jardin.
Matal jardineria, L

Ceramica,
etc.

\

Fapel, cartdn,

- : ) —
madera, T'I'd'? tipo de papel_'_-.r cartan FAPEL - SARTOHM
nlasticos, etc. limpio v seca (archivo,
. ' A perigdico y revistas),

kradluqraflas.

RESIDUOS LIQUIDOS

. .
“asos plasticos =
Aguas de proceso desechables, garrafas, FLASTIC OF
contaminadas por la leche tarros, v polietileno

\

b

=Residuos producto del

lavadio =

e Envases vy frascos de vidrio, -
sResiduos sanitarios. m tapas vy latas metalicas WIDRIC ¥ LATAS

4




Formato de evaluacion Residuos solidos

RESIDUOS SOLIDOS ¥ LIGUIDOS

FORMATO DE EVALUACION CAPACITACION

CODKGD:FTLe: M1

WERSION: O

FECHA ULTMA DEREVISION: Julin
& IOF

PoGINA 1 DE 1

NOMBRE:

AREA:

C.C.

Facha:

Ezcribir en los recuadros el ipo de residuo sdlido que corresponde segin el color de cada

cadnecd.
GRIS VERDE
AZUL CREMA

II{IE

RO

ELRETORD REVIE LFROED
hErzel@ Hieto
Jennifer vllegas Caras Samiento EQUIPO DEINOCUIDAD
Ingenieras de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(En formacian)







e TOMO
PREVENIRLA 7?7

Separe siempre los alimentos
crudos de los gue ya han =sidao
cocidos y /S 0O S encusntren

I_\%Iistljs [para comer.

. ™
La ropa de trabajo debe lavarse
en agua caliente, por separado
de la ropa de la familia vy
someterse a dos ciclos de
\_Eniuague.. .

b

Lawvarse las manos después de
usar el bafio v luego de
manipular los alimentaos.

A

Lawarse las manos vy la cara al
final de =su turno de trabajo vy
cambiarse a ropa vy =zapatos
limpios.

A

Marcela Nisto
Jennifer Yilleaas

ESTUDIANTES
INGENIER LA DE ALIMENTOS

CONTAMINACION
CRUZADA

“Hacerio es strorimo
de calidad Calidad es
stronimo de
Garantia '



ii QuE Es?7?

Es aguella gue se produce
cuando los microhbios presentes
Er los alimentos crudos,
utensilios W sSUperficies
contaminadas, =1 =
expanden hacia los alimentos
cocidos o higienizados.

ClAsEs De
CoNtAmInAcloN cRuZaDa

DIRECTA: Ccurre cuando unﬁl"

alimento esta listo para camer
v entra en contacto con 10s
alimentos crudos v se
contarminan.

o

INDIRECTA: Transferer‘n::ia_\‘
de contaminantes de un
alimento a otro a trawes de

las manos, utensilios,
equipos, mesas, tablas de
cortar, etc. _/.

LA CONTAMINACION CRUZADA SUCEDE POR:

La comida se puede M OEALIVMERTO &
contaminar con bacterias
de otras comidas. ALIMENTO ]

El personal manipuladaor

de alimentos puede
transferir wirus, bacterias, lDEL OPERARIO ‘it:_,ﬁ&

etc... =i no mantiene una ALIMENTO
adecuada limpieza.

Se transfiere cuando los
equipos v utensilios No se

limpiaran ni se DEL EQUIPO AL
desinfectaron entrando ALIMENTO
=1g] contacto Con los

alimentos.




Formato de evaluacion Contaminacion cruzada

CODIGO:F TLeg M
WERSKIN:O

FECHA LTINS DE REWESIIN: Jalk

o 201

PRGNS 1 DE 1

FORMATO OE EvALUACION CAFACITACION

-

COMTAMINACION CRUZADA

C.C.

NOMBR E:

Fecha:

En laziguiente sopa de letras encantrara 10 palabras claves con respecto al tema tratado

en la capacitacidn.

SOPADE LETRAS

B

5

5

[

N

F

F

H

o |lE|Z|W

DIL|T|S|x

WIT[(N]JH|O

F

LlA|lB|S]|D

cl|D|T[sS|[B[W

M]E|L]|Q

c|b|w|D|Q|B

wlB|S

L{QfC[C[EZ[H

F

L{T[X[A[F
HX|K

F

HiD|Q|O]| U

C{K[L[Z[K|[O

HiwlQ[of[Z[C

AlZ|H|L|D|S]|HN

L
M
F

L

C
T

[

ho

F

B
F

[u]

WlB|Y|D|L[R]W][L

F

F

E

[w]

APROED

ECUIPO DE INGEUIDAD

E

HiL|w |L|H[D]|D|[W]|F

L

L

F

L

BlZ|w)|D

F

ofwlB|L
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ii QuE Es??

Animales CLIy as
actividades interfieran
con la salud humana o su
bienestar afectando los
ingresos eConSMmicos,
reduciendo la
disponibilidad, calidad o
valor de LI recurso
importante para la
humanidad.

Entre la fauna nociva
tenemos:

Hoedores

Gatos

Insectos: Moscas vy
Cucarachas.

« Otros: Sorgojos,
Fajaros y Arafias.

ROEDORES
h‘“‘-}-— i
Il.ﬁ. r Sl r ———
ey u?" GATOS S
|r.‘|lk' -"-\hu -'--%
>3«
MOSCAS
-
CUCAapaCHAS

=Ocasionan perdidas
ecaondmicas en el mundo por
=su accian destructara.

= Propagan enfermedades par
medio de sus desechos v por
el contacto con la comida.

Es causante de
enfermedades que al
contacto con sus heces
afecta al ser hurmano

.

l"/-_SDn atraidas por los olores de
desecho en estado de
descomposician, de basura, o
desechos organicos humanos vy
de animales.

=FPropagan las bacterias con su

boca, patas, pelo v materia

'skf_ecal_

= Es portador de
microarganismos patagenos
tales como. Hongos, huevaos
de parasitos vy wirus.

=Las cucarachas buscan
comida v agua v sdlo las mas
dehbiles salen a la luz del dia.




Formato de evaluacion Fauna Nociva

CI:IEII:'::IEIZFTLEC o1
WERSION:O
FORMATO DE EVALUACION CAPACITACION | -\ T DE REVENIN: d 1
FAUHA HOCIVA o N3
PaGINA 1 DE A
NOMBRE: C.C.
AREA: Fecha:
CRUCIGRAMA
1 L b
)
o
]
LU
a
T
i

HORIZOHTALES YERTICALES

1.Tema del dia de hoy, 2. Insecto antibigiénico.

3. Mamifer pequefio 4. Son atraidas porlos olores de los

5. Animales traviesos. desechos

7. Microorganisma patbgeno que pottan los . Sindnimo de taxieo.

insectos. 2. Sindnimo de Vigilandia

9. Medida de control preventiva.
10.Sindnimo de nacvo.

ELAEBORO RE%IS0 APROEBOD
hdarcela Mieto
Jennifarvillegas Carlos Samisnto EQUIFD DE INOCUICys

Ingenieras de Alimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(Enfomacion)




PRIMNCIPALES ESPECIES
PATOSEHNAS ENM
PRODUCTOS LACTEOS

Bacilo tubercubleso: Virulento
para el homb re, principalmente
eh hifos, aparato digestivo yw
aanaglios.

A

Brucela: Sinformas parecidos ala
aripe

rB‘l‘ﬂf“ﬂtlﬂ:ﬂs hemoliticos :
contaminacion por animeal
fabrica toxinas, produce
\_hausesas v diarreas

iy

ezcarlatinag, meninagitis en
lactantes
p

" Ty
Estreptococos . propaga anginags,

Enterobacterias : zalmoneslas,

colitformes
.

Listeria: La contaminacion_tienes
lugar, generalmente, durante =l
consurmo de alimentos crudos w o
mal cocidos como leche, carne,
k_ver‘duras o embutidos

i

Marcela MNieto
Jennifer Villeaas

ESTUDIANTES

INGEMIERIA DE ALIMENTOS

“PRINCIPIOS
BASICOS De

MICROBIOLOGIA”

Lo Aprendido Cada

a es fmportante en
fa Tida™”






i: OuE Es

MICriObloLoGiA??
Es el estudio de diminutos
Seres vivos que

individualmente son demasiado
peguefios como para wverlos a
simple vista.

EM ESTE GRUPO SE
IMCLUYEHN:

*Hacteras Son microorganismos
uniceldlares. Sus celulas

procariotas, es decir, son células

gque no tienen ndcleo definido.

sHongos Levaddras v hongos
filamentosos.

Yiwven en lugares himedos, con
abundante matera arganica en
descamposicidon v oculto

s alaluz del sal.

=lAFsl 8BS Un programa genetico
gque lleva de una célula a otra el
mensaje "reproddceme".

=Prod0F00s 0 S0n BN su mayar

parte animales unicelulares de
tarnafio rmicroscopico. /

MAMicrobiologia de la

LECHE —m  Altc walor Fatritive 41..

EFECZTOE

BEMEFICZIODS50S

N

Boictenas
IS ticas

+

Procluacoidr
e Sciclo
IS tica

Zarmilzicos em kas
carcactensticas
fisico - -:I::|U|'r'r'|i-::-:::s

Hrigos
(Bl (W] Co- H

!

Voot
L=chie
Fernmemtadd

 _=echve

Alirments cormiplets Eaara 1o dieta

L= L=l g [ Eal cotal fe B | o TE g g T E-

wiedic ideal para =1 craecimisenta

P[] gt o Bae [ @ B g g et

EFECT S
INDESEABRLES

=

Alteran

SOMmpozicidn W
caractedszticas
aorganclépticas

FProducte
inadecuads
fraara =l

SO REUG.

Contaminacids
=TT
patégenos o
to=rmas

Froducen
enfarmedad
ez an 2l
corEurmiiddor



Formato de evaluacion Principios basicos de Microbiologia

CODGDCF TLez M

FORMATO DE EVALUACICON CAPACITACION | Feran yiama DEREASIN: Ju
FRINCIFIOS EASICOS DE MICROBIOLOGIA | o I8

PAGING 1 DE 1

HOMBRE:
ARE:

C.C.

Fecha:

DESCUEBRIE LAS PALABRAS SECRETAS

[] @n[::hsﬁJGu@n{]st
EE %}EQHQED”E:IDDTET
Te ® .0 Doo8.0:

ELAECRO REVIEO LFROED
TErcel@ Mieto
Jennifer “dllegas Caros Sammisnto EQUIPD DE IHOCUIDAD
Ingenieraz de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(En formacion]




BUENOS HABITOS DE HIGIENE PERSONAL

CODE:F TLe: 01
FORMATD DE EVALUACION CAPACITACION RO e DER BV ik
EUENOS HAEITOS DE HIGIENE PERSONAL | o 20

PoGINGS 1 DE 1

HOMBRE: C.C

ARES: Fecha:

Senalizar las frases mas significativas de la siguiente lectura.

iPODRLA REALTZAR WMENTALMENTE EL RECORRIDGD (QUE HICIEROM
SUS MANOS?

e todo lo que tocardn, desde que se despertd esta mofiona hosta
que empezd o leer este articule?

(3erio copoz de mencionar cuantos veces & lowd los manos duronte el
dia?. Sequro que s& lowd los monos cuondo 55 levantd por
la mofano, &so0 es busno pero hoga memoria v pisnse !
desde que horano =& los ha vuelto o lovar!ll

A lo large del dia sus maones entran en contacto con
distintos super ficies: manijos del colective, dinera,
alimentos, moscotos, bosura existiends de esta
manera, o posibilidod de que sus monos  =e
contaminen y por lo tanto, de esta monera, contaminen los alimentos que
usted adquiere, globora y'o consume.

Debe tensr siempre en cuento que sus manos estn en continuo contocto con
los alimentos que odquisre, elobora yfo consume tramnsformandose de esta
formo en el principal wehiculs para lo fronsferencio de BACTERIAS
PATOSENAS desde lo que usted tocd CONTAM INANDOMasco tos, alimentos,
bosura, tierro, ete..) ol aimento que wa a consumir. Por ello es fundomental el
lowado frecuente de los manos en tiempo y forma correctos, es decir, realizar
todos los pasos del lovado de monos en formo correcta, en &l tiempo necesario
W par supuesto cuar do carrespondo lowarselos.
Los mones sucios o mal lavados es uno de los factores mas importontes en la
transmisian de enfermedades mo solo coma de ETAs  sino también de otras
ehfermedades comunes como o qripe.




Las Monos suelen ser el principal vehiculo en los transmision de los

microorganismos potdgenos a los alimentos. El lovado correcto de los manos es
un factor fundamental en LA PREVENCION DE ETAs

tJUE MECESTITA PARA LAYARSE CORRECTAMENTE LA3 M ANOST

Antes de lowarse los monos verifique que cuenta con todos los elementos:
jobdn, agua potable frio v caliente (45°C). cepillo de ufins v toallos de popel o
et su defecto toollos de telos que los utilizo una vez v luego los lowa y por
supuesto un recipiente donde colocar los toallos descartables o los que von a
ger reciclodos v o se oleide.. . WOLUNTADMI

d0OMT DERE LAWVARSE L4S MANDST \H}!

El lovade de los manos &= un habito que ya

tenemas incorporodo ¥ que no le prestomos
tucha atencion, pero oquellas personos que
trobajon en &l zector alimenticio, como  aquellos
personas que cocinan en sus hogares deben tener presente que
glloz pueden ser un factor de lo contaminacion de los alimentos
que manipulon o glaboran. Por ello deben saber que &l lovado delos
thonos de forma correcta ez uno medido importante para la

prevencian de loz ET A, Gue zon los enfermedodes de transmision
alimentaria.

Enjungarse los maros asi no mas con agua.y jabdn no sirve. Solo gl correcto
lovado de monos reducird o un nivel sequro lo carga microbiono de las manos

ELLEORD REVISO LFROED
TWErcel@ Misto
Jennifer “dllegas Caras Sammiento EQUIPO DEIMOCUIDAD

Ingenieras de Aimentas | Jefe de Gestion de Calidad
(En fomacian’




PREVENCION DE LAS
IMNTOXICACTONES

o ™y
Conservar  los  alimentos en
areas v recpiertes limpios oy

L baio refriceracican )

f/IEvitar la contaminacion de \
o= alimentos con heces:
adeouando la disposicidn de
excretas v utilizar agua limpia
para los riesgos y

alimentacian de animales,
realizando un buen lavado de

marnos,
I\\¥ _/)I
-,

Las soluciones de limpieza v

desinfeccion deten ser usados

con cuidado v Utilizando los
.‘M_E|EI'I'|E!I“I‘tDS de proteccicin.

-

r
Permaneacer en el envase v ariginal
| osino rotularlos.

;g}ﬂj

p s

Marcela Nieto
Jennifer Villeaas

ESTUDIANTES
INGENIERIA DE ALIMENTOS

“INTOXICACIONES
ALIMENTARIAS”

Lo _Aprendido Cada

Dia es Importante en
fa Tida””



i OuE Es UnA

iNtOxicAcloMN EN CASO DE SOSPECHAS DE UNA INTOXICACION
alLiMeMNMtAria??

E= la manifestacion clinica Freserve | evidencia
de toxicidad [intoxicacidn)
consecuaente a la
exposicidn a sustancias
toxicas vehiculizadas por Hagase tratar si es necesario
los alimentos tanto salidos
cormo ligquidos,

SINTOMAS Liame al departamento de salud publico

ﬂ; iNntoxicacian alimentaria\,

camienza muchas weces
con sintaomas parecidos a
los de la influenza o gripe,

EM CASO DE UMA INTOXICACION

tales Cormo nausea,
wamitos, diarrea o fiebhre. — —
De esta manera mucha Atencion Basica

gente Nno se da cuenta que

Fecuperaciaon delwenseno
la enfermedad es causada

por  bacterias LI otros Anticdotos
arganismos patogenos
presentes en las Terapia adicional

|\alirﬂent|:|5_ /




Formato de evaluacion Intoxicaciones alimentarias

CODGD:F TlLeg 01
FORMATD DE EWALUACION caracimacion | YEREE N pa pereveon: s
INTOXICACION ALIMENTARLA

& XS
PAGINA 1 DE 1

HNOMBRE: C.C.

AREA: Fecha:

1. sCual esla clasificacion de latoxicdad™

I Intosicacidn
I Intexicacion
O Intoxdcacién

2. Mombre uno de los pasos en caso de sospecha de una intoxicacidn
i PRESERWE L&
HAGASE S| ES HECESARID
E AL DEPARTAMENTO DE

3. 4 Cuales son los cuatro pasos a seguiren caso de una intoxicaddn™
* PRIMER PASO: ATEMCION

# SEGUNDO PASO: DELYEMEMNDO
* TERCER PASO: AN
+ CUARTO PASO: ADICIONAL

<, De las siguientes opcdones cuales son badeias causantes de intoxicacidn
alimentarna.

SALMONELLA
ASFERGILLUS FLAVUE
i ESTaFILOCOCO

ELAECORD REWTZO SFROED
WETGEla Hieto
Jennifer “dllegas Cados Sarmisnto EQUIFO DEINOCUIDAD

Ingenieras de Alimentos Jefe de Gestidn de Calidad
[En fomacian)




ISO 2000

" Organizacian
Internacional de
Estandarizaciaon o
Mormalizacion”

Gﬂrmas gue componen la\\

familia TS O 2000

TS DGR 2000 Fundamentos
del zistetna v wocabulario,
FS 9060 F 2008 Femqusitos v
reglamentos el Sisterna.

TR D0 Z0E Directrices
para el Sistema.

TSP TO0FT 20 Directrices
para la gestidn ¥ ejecucion de

Qg auditorias.

Marcela Nieto
Jennifer ¥Yillegas

ESTUDIANTES
INGENIERIA DE ALIMENTOS

[‘GENERALIDADES
ISO 22000”

“Escuchar Nuevas
Opiniones ‘Es
ENRIOUEMNERME "




ii QuE Es La IMPORTANCIA DEL SISTEMA
ISO 220007272 HACCP { Aralisis de Paligros v Purnfos
Crificos de Controf) es parte de la
Es una norma para prevencion vy el control de cada uno de
desarrollar e implanta los peligros potenciales, controla los
Sistemas de Gestion de riesgos guimicos, fisicos o bioldgicos v
Seguridad Alimentaria, contribuye a la sequridad alimentaria v
cuya intencian final es la salud publica
Conseqguir una HACCP .
A ONIZ 3G G Principios del HACCP

. : 1.Analisis de peligros
internacional en las

muchas normas 2. ldentificar PCC | |
existentes v ser una 4. Establecer los limites criticos
herramienta para lograr 4. Criterios para wigilar los PCC
mejora continua de la 5. Establecer las acciones correctivas
S?er'daddal'lme”?r'a = 6. Establecer sistema de registro
0 largo de la cadensa 7. Establecer sistema de verificacion
del suministro de los
orociictns alimenticins
[1an 22000 | Suenas Prachicas de Manufactura Son
las  minimas practicas  que  deben
[ mPR | BPM || memb | cumiplirse desde que se produce hasta
gquUe se consume un alimento.
| 180 annn |







Formato de evaluacion ISO 22000

CODIGO: F TLec M

FORMATO DE EVALUACION CAPACITACION | po e o BBV 1l

GENERALIDADES IS0 22000 & 207
FoGING 1 DE A
HOWBR E: C.C.
AREA; Fecha:
Colocar los simbolos de HACCFE en elsiguiente diagrama de flujo
DIAGRAMA DE FLUJO DE GELATINA
Pasteurizar el agua a 800C
|
Adicion de azdcar
Adician de pohro de gelatina
lista para preparar
|
Enfriamiento 450
Ervasada
I
Enfriamienta a &3
Almacenamiento a 49 C
< Distribucian )
ELABORDO REVISO AFROEBD
hircela Histo
Jennifer “dllegas Caros Samiento EQUIPD DE INOCUIDAD
Ingenieras de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
[En formacion)




Formato de evaluacion Decreto 616 de 2006

CODGD:FTleg O
FORMATO DE EVALUACION CAPACITACION | reraN e REEON- I
DECRETO 616 OE 2006 & A%
PAGING 1 DE 1
NOMBRE: C
ARER: Fecha:

RELACIONAR LAoS PALAERAS CON EL §IGHIFICADD CORR ECTO

HATO Leche que no ha sido somaida a
1 A ningin tipa de termizacion ni
higienizacion.
LECHE Sitio destinado principalmente 3
5 LOULTERADA B la explatacion y ordefio de
animales destinados ala

produccion lechera.

Producto en donde |a lactosa ha sido

3 LECHE CRLDA dezdoblada por un proceso

tecnoldgico en glucosa v galactosa,
COmo madim, en un 355,

E= aquella a la que 5= |2 han
sustraldo parte de los elementos
constituyentes, reemplazandalos o
Mo por otras sustancias.

LECHE
4 | DESLACTOSADA D

1
RESPUESTA :
[
ELAEDRD REVIED AFROED
TWareela Metn
Jennifer ‘dlleqas Caros Sarmierto EQUIFO DEINOCUIDAD

Ingenieras de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(En formacion’)




»

OTROS DERIVADOS... “RESOLUCION

o MANTEQUILLA 23 1 0 de 1986”

« |ECHE
COMDEMSADA
AZUCARADA

« POSTRES

« LECHE EMN POLYVO
AZIUCARAD A Marcela Nieto
Jennifer Yillegas

« HELADODS

“Todo es una

m oportunidad para

i | ESTUDIANTES que ﬁagm‘ lo m"f,?-ﬂf'dé

-

INGENIERIA DE ALIMENTOS

t1 mismo’




;i OuE Es??

Es todo lo referents al
procesamiento,
COMmposicion, requisitos,
transporte vy
comercializacion de los
DERNADOS LACTEDS.

Los dervados lacteos
son los diferentes
productos elaborados a
bhase de leche, mediante
procesos tecnoldgicos
para cada uno de ellos.

w-ul

".I .,

J:_ - _ .

TR | osingredientes vy
aditivos utilizados deben
ser de grado alimenticio,

aptos para el consumo

‘ﬁxa:f

Derivados Lacteos EL POMAR...

Es el producto higienizado, obtenido a partir
LECHE de la leche coagulada por la accidn de
FERMENTAD A cultivos lacticos especificos.
*Yogurt * Kumis

RER

LECHE Es el producto higienizado, ohtenido a partir de
SABORIZADA| una mezcla de leche o leche recombinada
otros ingredientes permitidos.

CREM A Es el producto higienizado, obtenida por reposo o
DE LECHE| centrifugacion de la leche, adicionado o no de
cultivos lacticos especificos.

Es el producto obtenido por coagulacion de leche de la
crema de leche, de |la crema de suero, del suer de la
mantequilla o de la mezcla de algunos o odos estos
productos, por la accion del cuajo u otros coagulantes
aprobados

Es un producto que se obtiene por concentracion
normal o al wacio, a partir de una mezcla de
leche de wvaca vy azlcar.




Formato de evaluacion Resolucion 2310 de 1986

CODGO:F Tleg O
FORMATO DE EVALUACION CARACITACION | o e REMEON. I
DECRETO 2310 DE 193 & 2%
PasINA 1 DE 1
NOMBRE: C.C.
AREA Fecha:

1. De lossiguientes productos cual no ez un defvada.

a) “ogur

b1 Kumis

¢l Juga

d1 Queso

el Crama de leche

2. Escriba la clasificacidn delwogurt o kumis.

a1 E
By SEMI
gl D

3. Nombre tres ingredientes que se necesitan para la elaboradian del
arequipe

a)
b

)

4. Nombre el aditivo que se e adicona al arequipe.

ELAEORD REVISO ALPROEBD
haarcela Mieto
Jenniter “dllzgas Caros Sammiento EQUIFO DE IMOCUIDAD

Ingenieraz de Aimentos | Jefe de Gestion de Calidad
(En formacion’




) ~ ANEXOE
SENALIZACION CON RESPECTO A LAS BPM

ARROJE LOS
RESIDUOS EN EL

. LUGAR :
: CORRESPONDIENTE :




CADA VEZ QUE
' INGRESE AL AREA DE |

TRABAJO.




Lavese las manos con
conciencia cada vez que
ingrese a la zona de

trabajo.

<




ANEXO F
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MANOS

Humedezca desde los codos hasta las Aplique jabén antibacterial
manos Surgy-Bac 57

!

¥

Enjuague con Frotese desde los codos hasta

abundante agua las manos y entre dedos, durante

Seque con: Papel desechable o Secador de
aire




LAVADO DE LAS
MANOS

Fealizalo cado we z que =ea neceszario
¥ evitaras situaciones deszagradables

con tigo ¥ can los demds,

INDUSTRIA PASTEURIZADORA Y
LECHERA “EL POMARS. A"

50 anos de calidad



LOUE SOH LAS MANOS?

Son el vehiculo principal en gue visjan
[os microhios v las enfermedades v
par 1o tanto, es necesafio hacer una
huena higiene adecuada de ellas,

Para prevenir [a transmisidn de
enfermedades a fravés de sus
manos toda lo gue tiene que
hacer es lavarse [as manos de
farma carrecta v frecuente

METODOS PARA HACER UNA
BUENA HIGIENE EN LAS MANOS

&

&

Retirar reloj, anillos v pulseras
W agua y jabdn
antimicrobiano liguido.
Humedezca desde los codos
hasta las manos.

Apligue el jahon antibactenalf
maximo dos aplicaciones)
Frotese desde los codos hasta
las manos v entre  dedos,
durante 25 sequndos.
Enjuague  cton sbundante
agua.

Seque con: Papel desechable
0 secador de aire.

:(CUANDO SE DEBE LAVARLAS

& bbb

o

MANOS?Y

Cespués de usar el bafio

Antes de comer

Después de sonarse 1a nariz.
Después de toser o estomudat
8N SUS Manos

Antes vy después de  tratar
hetidas o cortes,

Antes vy después de tocar a una
persona enferma o herida
Después de tocar basura.
Después  tener contacto con
egquipos v supetficies sucias.
Después de manejar dinero o

fumar.



ANEXO G

FORMATOS 5S

INVENTARIC DE CLASIFICACION DE
LAS COSAS UTILES ¥ INUTILES
58

CODIGO: F Cl cuss 01
VERSION: O

FECHA DE ULTIMA REVISION: Octubre de

2008
PAGINA: 1 DE 1

AREA:
FECHA HERRAMIENTAS O OBJETOS RESPOMSAELE OBSERVACIDOMNES
UTILES INUTILES
Elaborado por: Revisado por: Aprobo:

Marcela Misto Valbuena Carlos Sarmisento

Asistente de Produccion

Jefe de Gestion de Calidad

Equipo de Inoccuidad




FORMATC DE ENTREGA DE
ELEMENTOS INUTILES

5%

CODIGO: F Cl ssi5502
VERSION: O

FECHA DE ULTIMA REVISION: Octubre de

2008
PAGINA: 1 DEN

AREA:
FECHA ELEMENTO s A QUIEN ENTREGOD? MOTINVG FIRMA
DE ENTREGADOC DE GUIEN RECIBE
ENTREGA EMTREGA
Elaborado por: Revisado por: Aprobo:

Marcela Misto Valbuena
Asistente de FProduccion

Carlas Sarmisnto
Jefe de Gestion de Calidad

Equipo de Inocuidad




—
Qimar

T]
]
1]
I

]
(]

LU= I

FECHA:

CLAZIFICAR OROAMIZAR

Categoria

LIKIPLAR

EATANDARIZAR D TP LIRS,

RE IPOMIAELE

OE JERVACIIME 3

RECIEO DE
LECHE CRUDA

FASTEURIZACION

LARGA VIDA
[UHT}

OFICIMNA LARGA
VIDA

COFICINA
COMPRAS

ALMACEN

OFICINA
TALENTO
HUMANC

COFICINA
CONTROL DE
CALIDAD

COFICINA
ALMACENAMIENT
O Y DESPACHOS

COFICINA
TELEMERCADEC

ELABORO

REWISO

APROED

MARCELA NIETOD
Asistentes produccion

CARLOS SARMIEMTO
Jefe de Gestion Calidad

EQUIPC DE INMCCUIDAD




g
B
B
B
B
B
B
i
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
B
&
)
4
4

SE INVITA A TODOS LOS
COLABORADORES DE LACTEOS EL
PO MAR
A PARTICIPFPAR DE LA SEMANA DE LA
IMPLEMENTACION DE LAS 5S
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