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RESUMEN

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en todas las empresas
de alimentos garantiza la calidad e inocuidad que se convierten en un beneficio para
los empresarios y consumidores teniendo en cuenta que ellas aplican en toda la
cadena productiva.

Es necesario y fundamental para cada empresa de alimentos implementar y aplicar
los programas que involucran las BPM, ademas de diligenciar los registros y
formatos que se requieren para evaluar y hacer seguimiento a los procesos, en pro
de mejorar continuamente y garantizar alimentos inocuos y seguros en el mercado.

En el desarrollo de este proyecto fueron evaluadas las condiciones de la empresa
Quality Q, frente al cumplimiento de BPM y calidad de sus procesos, a partir del
analisis, la observacién y el diagnostico en la fabricacion de dos de sus productos
(aderezo de vegetales y aderezo de frutas), la finalidad es implementar las BPM en
los procesos de fabricacion para mejorar la productividad y calidad de estos.

Posteriormente se disefidé el manual de Buenas Practicas de Manufactura con los
formatos y registros necesarios para la aplicacion de estas, ademas de la
estandarizacion de los procesos evaluados.

Los Resultados que se lograron identificar dentro del desarrollo de este proyecto
estdn enmarcados en los siguientes aspectos. Se ldentificaron puntos criticos y
deficiencias en las BPM, se implementaron controles para garantizar la inocuidad y
calidad de los productos, se realizd una capacitacion a los productores y
transformadores de quinua y finalmente se realiz6 una auditoria para evaluar la
aplicacion de las BPM.

Palabras clave: Buenas practicas, inocuidad, calidad, alimentos, registros.



ABSTRACT

The application of good manufacturing practices (BPM) in all food companies
guarantees the quality and safety that become a benefit for entrepreneurs and
consumers, taking into account that they apply throughout the entire production chain.

It is necessary and fundamental for each food company to implement and deploy the
programs that involve BMP, in addition to filling out the records and formats that are
required to evaluate and monitor the processes, in order to continuously improve and
ensure harmless and safe food in the market.

In the development of this project, the conditions of the Quality Q Company were
evaluated, against compliance with BPM and the quality of its processes, based on
the analysis, observation and diagnosis in the manufacture of two of its products
(vegetable dressing and fruit dressing). The purpose is to implement the BPM in the
manufacturing processes to improve their productivity and quality.

Subsequently, the manual of Good Manufacturing Practices was designed with the
formats and records necessary for the application of these, besides to the
standardization of the processes evaluated.

The results that can be identified within the development of this project are framed in
the following aspects. Critical points and deficiencies in BPM are identified, controls
are implemented to assess the safety and quality of products, training is carried out
on quinoa producers and processors, and finally the evaluation of BPM application is
carried out.

Keywords: Good practices, safety, quality, food, records.



1. INTRODUCCION

Durante los ultimos afios las normas que exigen el cumplimiento en la seguridad
alimentaria han venido siendo cada vez mas rigurosas, evidenciando asi la
necesidad de garantizar alimentos inocuos que contribuyan a mitigar los problemas
de salud publica, bienestar y cuidado del medio ambiente. Es por esto que las
empresas manufactureras de alimentos tienen la obligacion de buscar mejoramiento
continuo que les permita dar cumplimiento a todas las normas establecidas,
actualmente muchas de las Pymes (Pequeiias y Medianas Empresas) que existen
en Colombia no cuentan con las aptitudes y conocimientos necesarios para
implementar y dar cumplimiento a las regulaciones impuestas por los entes de
control (Malaver cafion & Correa Morales, 2014).

Dada la necesidad anteriormente mencionada, es necesario implementar un
sistema de BPM (Buenas Practicas de Manufactura) con base en la resolucion 2674
del 2013, y poder aplicar esta metodologia en Pymes que requieran su
implementacion para mejorar la calidad de sus procesos, se busca que este sistema
tenga como pilar primario los planes de saneamiento basico POES (Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento) y un manual de BPM que se pueda
usar como guia de inicio en el control y aseguramiento de la calidad para todos los
procesos productivos que se ejecuten en determinada empresa de alimentos.

De acuerdo a los proyectos de la cadena de formaciéon de alimentos en la UNAD,
(proyecto PIE 15-17 -Evaluacion de la produccion primaria de la quinua
(Chenopodium quinoa Willd.) a través de estrategias tecnoldgicas para promover la
cadena productiva en Cundinamarca) se han detectado necesidades de los
pequefios productores y transformadores de quinua en Cundinamarca
especificamente en los procesos de produccion y transformacion de este
pseudocereal. Con la aplicacion del proyecto “Estandarizacién de los criterios de
calidad de la quinua (Chenopodium quinoa Willd.) Como un avance para fomentar
la cadena productiva en Cundinamarca” se evidenciaron falencias de normatividad
y de técnicas para evaluar los criterios de los granos de quinua en los cultivos en
Colombia.

Basados en esto y teniendo en cuenta que la quinua es un alimento estratégico para
la seguridad alimentaria de todo el mundo ya que es una planta ancestral de la
region Andina, que promete grandes beneficios gracias a sus diversas propiedades
nutricionales y adaptaciéon al cambio climatico y por las particularidades de su
produccion, para el afio 2016 se sembraron 2550 hectareas y se produjeron 4.781
ton en departamentos como Narifio, Cauca, Boyaca y Cundinamarca (FAO, 2013).
La microempresa Quality Q de Fusagasuga inicio como fundacion “Quinua con
calidad” en el aflo 2014 con seis personas, tuvo alianza con la fundacion ICEF esta
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fundacion esta dedicada a ensefar gastronomia y turismo, capacito a los
estudiantes en la importancia de la quinua y la variedad de productos que se podian
fabricar con este Pseudocereal, y empez6 a fabricar mermelada de frutas con
quinua endulzados con panela organica y conservantes naturales.

Los productos de Quality Q tienen registro INVIMA de sus productos Aderezo de
vegetales con quinua suave y picante, Salsas de frutas con quinua y estan creando
nuevos productos y trabajando para obtener otros registros y certificar la planta de
acuerdo a la legislacion vigente.

En este contexto y respondiendo a estas exigencias, se desarrollé6 un plan de
mejora a nivel de BPM aplicado en dos procesos productivos de aderezo de
vegetales con quinua y salsa de frutas con quinua de la microempresa Quality Q,
ubicada en la ciudad de Fusagasuga con 5 afios de trayectoria en el mercado, la
cual se dedica a la fabricacion de alimentos a base de quinua, actualmente esta
empresa no cuenta con los mecanismos de control que le permitan certificar la
planta en BPM y asegurar la inocuidad de sus productos.

Como metodologia se realizaron visitas a la empresa, con el fin de levantar un
diagnoéstico sobre las condiciones higiénicas, sanitarias y técnicas de la planta,
haciendo uso y aplicacion de una lista de chequeo alineada con las exigencias del
INVIMA (Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos) y con base
en la resolucion 2674 de 2013. Al culminar el diagnostico se evidencio que en la
planta de produccién no contaba con los controles necesarios para garantizar la
inocuidad y calidad de los productos, con base en los hallazgos anteriormente
mencionados, se elaboré el diagrama de flujo del proceso de aderezos de vegetales
y frutas con sus respectivas etapas, identificando los puntos de control (PC) y los
puntos criticos de control (PCC), ademas se definieron los pardmetros de calidad
de acuerdo a las NTC 4305 (salsas y aderezos para ensaladas) y 5583 (salsas de
frutas), adicionalmente el diagnostico permiti6 establecer un programa de
saneamiento basico (POES) y el desarrollo del manual de BPM.

Se realiz6 la capacitacién a Quality Q y demas productores de quinua de la regiéon
de Cundinamarca, en la que se enfatizd la importancia del cumplimiento las BPM,
se entregd y divulgo el manual elaborado para Quality Q, con sus respectivos
formatos, registros, y demas anexos, con el fin de garantizar los lineamientos
necesarios para cumplir las BPM.

Finalmente se realiz6 una evaluacion de la aplicacion del manual de BPM vy el
diligenciamiento de los registros y formatos que lo soportan, alli se notaron cambios
significativos y resultados positivos que estan ayudando a Quality Q a mejorar sus
procesos y a posicionarse en el mercado, ademas de esto puede contribuir como
modelo para otros productores y transformadores.



2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Aplicar las Buenas practicas de manufactura (BPM) en un proceso productivo de
derivados de quinua, en el departamento de Cundinamarca en el municipio de
Fusagasuga, para el fortalecimiento de la cadena productiva regional.

2.2 Objetivos Especificos

e Evaluar las Buenas Practicas de Manufactura en un proceso de derivados de
quinua realizado por un productor de Cundinamarca.

e Disefiar manual de buenas practicas de manufactura de acuerdo a la
normatividad legal vigente y capacitar a uno de los productores de
Cundinamarca.

e Evaluar la aplicacién de Buenas practicas de manufactura en la produccion de
derivados de quinua de un productor de Cundinamarca.



3. Capitulo 1: MARCO TEORICO
3.1 Generalidades de Las Buenas Practicas de Manufactura

Las BPM son las practicas basicas que se realizan para mantener la higiene en la
manipulacion, fabricacion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos o productos de consumo humano (Ministro de salud y proteccion social,
2013).

La optima aplicacion de las BPM permite obtener productos sanos, de buena calidad
e inocuos, cumpliendo con las normas de higiene y seguridad para mejorar la
productividad, acceso a nuevos mercados diferenciados, prevencion de
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) (Organizacion mundial de la
salud, 2019).

En Colombia las buenas préacticas de manufactura esta reguladas por la resolucion
2674 de 2013 creado por el ministerio de salud y vigiladas por el Instituto Nacional
de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (Invima) (FAO, 2019).

Un programa BPM aplicado a una industria requiere, al igual que otras normas tales
como las ISO, la auditoria permanente para verificar el cumplimiento del programa.
Estos controles generalmente estan basados en las recomendaciones del Codex
Alimentarius y se ejecutan tomando siete aspectos de verificacion (Teran Pefafiel,
T. A. 2013).

e Edificaciones e instalaciones

e Equipos e utensilios

e Personal manipulador de alimentos

e Requisitos higienicos de Fabricacion

e Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad

e Saneamiento

¢ Almacenamiento,distribucion,transporte y comercializacion de alimentos y
materias primas para alimentos (Ministro de salud y proteccion social, 2013).

3.1.1 Inocuidad Alimentaria

La inocuidad va encaminada a asegurar y controlar los alimentos. Las politicas que
persiguen este fin deberan de abarcar toda la cadena alimenticia, desde la
produccion hasta llegar al consumidor. Garantizar la obtencion de alimentos sanos,
nutritivos y libres de peligros para el consumo de la poblacion. La preservacion de
alimentos inocuos implica la adopcion de metodologias que permitan identificar y
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evaluar los potenciales peligros de contaminacion de los alimentos en el lugar que
se producen o se consumen, asi como la posibilidad de medir el impacto que una
enfermedad transmitida por un alimento contaminado puede causar a la salud
humana (Ministerio de la proteccién social, 2019).

Para la aplicacion de las BPM y la implmentacion de controles de calidad, se
requiere el conocimiento del producto y el proceso (FAO, 2019).

3.1.2 El codex alimentario

El Codex Alimentarius (palabra latin: "cédigo de los alimentos™) es una recopilacion
internacional de estandares, codigos de practicas, guias y otras recomendaciones
relativas a los alimentos, su produccion y seguridad alimentaria bajo el objetivo de
la proteccién del consumidor.

Oficialmente este cdédigo es mantenido al dia por la Comision del Codex
Alimentarius, un cuerpo conjunto con la Food and Agriculture Organization (FAO)
organismo perteneciente a las Naciones Unidas y a la Organizacion Mundial de la
Salud (WHO) cuyo objeto ya desde 1963 es la proteccion de la salud de los
consumidores y asegurar las practicas en el transporte internacional de alimentos.
El Codex Alimentarius esta reconocido por la World Trade Organization como una
referencia internacional para la resolucion de conflictos o disputas concernientes a
la seguridad alimentaria y a la proteccion del consumidor. El Programa Conjunto es
financiado por la FAO en un 75 % y por la OMS en un 25 %, el Secretariado es
conjunto y tiene su sede en las oficinas de la FAO en Roma (Organizacion mundial
de la salud, 2019).

3.2 Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)

Una brote de ETA es definida como un incidente en el que dos 0 mas personas
presentan una enfermedad semejante después de la ingestibon de un mismo
alimento, y los analisis epidemioldgicos apuntan al alimento como el origen de la
enfermedad. Los brotes pueden involucrar numeros diferenciados de casos (un
individuo afectado es lo que se entiende como "caso"). Un Unico caso de botulismo,
envenenamiento quimico o de una efermedad que no se encuentre en el pais,
puede ser suficiente para desencadenar acciones relativas a un brote epidémico,
debido a la gravedad de la enfermedad provocada por esos agentes. Ademas, es
importante observar que pueden ocurrir casos aislados de enfermedades de origen
alimentario (OPS Organizacion panamericana de salud) (Enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) , s.f.).



Para que ocurra una ETA, el patdgeno o sus toxinas deben estar presentes en el
alimento. Sin embargo, la sola presencia del patégeno no significa que la
enfermedad ocurrira. En la mayoria de los casos de ETA:

El patdbgeno debe estar presente en cantidad suficiente como para causar una
infecciobn o para producir toxinas, el alimento debe ser capaz de sustentar el
crecimiento de los patdgenos, o sea, debe presentar caracteristicas intrinsecas que
favorezcan el desarrollo del agente y el alimento debe permanecer en la zona de
peligro de temperatura durante tiempo suficiente como para que el organismo
patogeno se multiplique y/o produzca toxina. Otras condiciones extrinsecas deben
prevalecer para que esta multiplicacion y/o produccion de toxina sea favorecida.
Debe ingerirse una cantidad (porcion) suficiente del alimento conteniendo el agente,
para que la barrera de susceptibilidad del individuo sea sobrepasada (Organizacion
mundial de la salud, 2019).

3.2.1 Clasificacion de las ETAs

e Infeccion: transmitida por alimentos es una enfermedad que resulta de la
ingesta de alimentos contaminados con microorganismos patégenos Vivos,
como (Salmonella, Shigella, el virus de la hepatitis A, Trichinella spirallis) y otros
(Organizacion mundial de la salud, 2019).

e Intoxicacién: causada por alimento ocurre cuando las toxinas producidas por
bacterias 0 mohos estan presentes en el alimento ingerido o elementos quimicos
en cantidades que afecten la salud (Organizacion mundial de la salud, 2019).

3.3 Sistema HACCP

HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) es una herramienta para
identificar peligros y establecer sistemas de control enfocados en la prevencion, en
vez de concentrarse en el andlisis del producto final (Organizacion mundial de la
salud, 2019).

El sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP consiste en
estudiar todos y cada uno de los pasos en la cadena de produccion de un producto,
para asi poder tomar todas las medidas necesarias que eviten la contaminacion de
los alimentos que comemos. No es un sistema de control de calidad de alimentos,
sino que es un sistema preventivo para asegurar la produccion de alimentos
inocuos. El control disminuye errores en todo el proceso, pudiendo detectarse los
mismos en cada una de las etapas (Organizacion mundial de la salud, 2019).
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Los siete principios para implementar un sistema HACCP son:

e Realizar un analisis de peligros e identificar las medidas preventivas respectivas.
e Determinar los puntos criticos de control.

e Establecer limites criticos.

e Establecer un sistema de control para monitorear el PCC.

e Establecer las acciones correctivas a ser tomadas, cuando el monitoreo indique
gue un determinado PCC no esta bajo control.

e Establecer procedimientos de verificacion para confirmar si el sistema HACCP
esta funcionando de manera eficaz.

e Establecer documentacion para todos los procedimientos y registros apropiados
a esos principios y su aplicacion (Organizacion mundial de la salud, 2019).

Para implementar las BPM y el sistema de calidad HACCP es necesario conocer el
proceso y estandarizarlo.

3.4 Estandarizacién de procesos

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un
producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un
tipo, modelo o norma en comun. La aplicacibn de normas estandarizadas que
establecen las caracteristicas comunes con las que deben cumplir los productos y
que son respetadas en diferentes partes del mundo. Esto quiere decir que sera la
misma forma de hacer, fabricar en México, Estados Unidos, o en cualquier otra parte
del mundo (Secretaria de economia, 2015).

3.4.1 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES):

Todo procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y
durante las operaciones para prevenir la contaminacion directa del alimento. A
continuacion, se presenta los objetivos de los POES.
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Objetivo de los POES
e Controlar los riesgos de contaminacion para el producto.

e Limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto directo con el alimento
antes y durante proceso.

e Etapas del proceso libres de agentes contaminantes fisicos, quimicos o
microbiolégicos (Invima, 2014).

De acuerdo a los proyectos desarrollados en la cadena de formacién en alimentos
de la UNAD, los procesos de alimentos desarrollados con quinua en el
departamento de Cundinamarca presentan deficiencias en aspectos de control de
calidad, por esto es importante conocer las caracteristicas de la quinua, sus
requisitos de calidad y fisicoquimicos, con el fin de aplicar las BPM.

3.5 Generalidades de la Quinua

La quinua (Chenopodium quinoa Willd.) es un pseudocereal con un alto valor
nutricional como proteinas, vitaminas y aminoacidos esenciales. La misma que
durante miles de afios fue el principal alimento de las culturas antiguas de los Andes
y que esta distribuida en diferentes zonas agroecolégicas de la regién. En la
actualidad la quinua estd en bastante crecimiento, expandiéndose porque
representa un gran potencial para mejorar las condiciones de vida en el mundo y
asi ayudar en la alimentacion del mundo (FAO, 2018).

El cultivo de la quinua esta en expansion, siendo sus principales productores Bolivia,
Peru, Estados Unidos, Ecuador y Canada (Tendencias y perspectivas del comercio
internacional de Quinua, 2013).

3.5.1 Propiedades nutricionales

A nivel nutricional o bioquimico la Quinua puede presentar diferencias por su
variedad genética. Se caracteriza por su alto valor nutricional, al ser una buena
fuente de aminoéacidos, hidratos de carbono, lipidos, vitaminas, antioxidantes, sin
embargo, se resalta su elevado contenido en proteina en comparacion a otros
alimentos como el trigo, soya, leche, entre otros ya que se encuentra valores entre
13, 81 a 21, 9%, segun su variedad, logrando obtener un alto contenido de
aminoacidos esenciales para el ser humano, (FAO, 2011).

12



3.5.2 Produccion de Quinua en Cundinamarca

En la actualidad uno de los principales productores de quinua en Colombia es el
departamento de Cundinamarca, cultivando diferentes materiales llamados en la
region como semillas Tunkahuan, Blanca de Jerico, Purpura y Aurora en los
municipios de Fomeque, Tenjo, Guasca, Carmen de Carupa, Lenguazaque,
Choachi, Ubaque, Soacha, Sibate, Subachoque, Zipacon y Zipaquira.

Este departamento cuenta con las condiciones climéaticas adecuadas para la
produccion de este pseudocereal, ya que la temperatura oscila entre los 10°C y
15°C, favoreciendo su crecimiento y posterior transformacion; sin embargo, aunque
en los ultimos afios los agricultores han tomado este cultivo como alternativa, adn
no se cuentan con las tecnologias necesarias para fortalecer el cadena productiva
(Restrepo, 2005).

3.5.2.1 Caracteristicas fisicoquimicas de los materiales de quinua en
Cundinamarca

La cantidad de proteinas en la quinua depende de la variedad, la calidad de la
proteina de la quinua es significativa y reconocida. La proteina esta compuesta por
ocho aminoacidos esenciales, si se compara con el patron de puntuacién de
aminoacidos esenciales recomendado por la FAO para nifios con edades
comprendidas entre los 3 y los 10 afios, la quinua supera las recomendaciones.
Estos aminoacidos son Isoleucina, Leucina, Lisina, Metionina, Fenilalanina,
Treonina, Triptéfano y Valina (FAO, 2013).

Los analisis fisicoquimicos del material de quinua en Cundinamarca, demuestran
mayores valores en proteina para Tunkanhuan (16.89 g/100g) y Aurora (16.06
g/100g), mientras en lipidos se encontr6 que Blanca de Jericd (6.02 g/100gq) vy
Parpura (5.80 g/100g) son mayores en paralelo a las demas variedades estudiadas,
mediante el analisis estadistico se encontré que Aurora es la variedad con mayor
interés nutricional.

De acuerdo al andlisis de calidad realizado a material de quinua en Cundinamarca,
las semillas de Subachoque cumplen con los requisitos de calidad, mientras que las
de Sibaté presentan valores por fuera del limite de humedad de acuerdo a las
normas técnicas andinas. Con respecto a los parametros de clasificacion
establecidos en las normas técnicas andinas, el material analizado se considera
grande, y las semillas llamadas Blanca de Jerico se clasifican en grado 3 (Analisis
de la calidad y evaluacion fisicoquimica y morfologica de variedades de Quinua
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provenientes de Cundinamarca, 2018).

3.5.2.2 Pos cosecha de la quinua

Las actividades de la poscosecha de la quinua tienen como finalidad permitir la
obtencion de un grano con excelentes condiciones de calidad para luego ser
comercializado y/o transformado. Este proceso cuenta con seis etapas que son:
corte, secado, trillado, venteo y limpieza, lavado y por ultimo el secado, el cual debe
garantizar que el grano tenga una humedad de 12% para poder ser almacenado, y
asi garantizar que el producto llegue en 6ptimas condiciones al consumidor final ya
sea de forma directa o procesado.

En la actualidad en algunos cultivos de Cundinamarca la etapa de trillado se hace
de forma mecdénica, utilizando una trilladora ya sea especifica o adaptada por medio
de mallas que facilitan la clasificacion del grano (Analisis de la calidad y evaluacion
fisicoquimica y morfolégica de variedades de Quinua provenientes de
Cundinamarca, 2018).

3.5.3 Lavado y de saponificacién

El lavado manual y la desaponificacion de la quinua consisten en remojar la quinua
en agua hasta que esta ya no contenga nada de saponina esto se puede determinar
visualmente es decir hasta que el agua con la que se lava la quinua ya no contenga
espuma, esto se hace con el fin de eliminar el residual amargo, claro que con la
nueva variedad de quinua dulce su residual amargo es menor (Trujillo Andino,
Natalie Mishell, 2017).

En el desarrollo del proyecto en mencion se utiliza la quinua como ingrediente
desaponificada en los procesos de fabricacion de diferentes aderezos.

3.6 Conceptos y caracteristicas de los aderezos
3.6.1 Aderezos y salsas de vegetales

Producto semisdlido o fluido emulsificador o no preparado a partir de aceites,
vegetales, refinados, vinagre, sal, edulcorantes naturales, hierbas o especias y
aditivos permitidos por la legislacion nacional o los contemplados por el Codex
Alimentarius (NTC 4305, 2008).

3.6.2 Salsa de frutas

Producto pastoso semisolido o fluido obtenido por la mezcla o concentracion de
frutas con la adicién o no de edulcorantes con la adicidon o no de agua, especias y
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aditivos permitidos por la legislacion nacional vigente, donde el principal ingrediente
utilizado es la fruta (NTC 5583, 2007).

3.7 Procesamiento de alimentos

A continuacion, en la figura 1-1 se describe las etapas para la elaboracién de
Aderezos de vegetales o frutas.

Figura 1-1 Elaboracion de aderezos de vegetales o frutas

RECEPCION Y SELECCION
LIMPIEZA Y DESINFECCION

MOLIENDA
I

COCCION
|

MEZCLA
|

CONTROL DE LOS ENVASES

ENVASADO
1

CIERRE DE RECIPIENTES

v

ESTERILIZACION Y ENFRIAMIENTO

Fuente propia
Recepcién y Seleccidn

Las frutas y vegetales son seleccionadas de acuerdo a su grado de madurez,
tamafio, color, calidad.

Limpieza y desinfeccidn

El lavado y la desinfeccién es fundamental en la elaboracion de aderezos de
vegetales o frutas el método depende del tipo de fruta u vegetal que se procese, el
objetivo principal del lavado es eliminar tierra y restos vegetales. Se hace con agua
potable por inmersion o aspersion segun corresponda a esta se le debe adicionar
cloro activo para la desinfeccion en una proporcion de 0,2 ppm a 0,5 ppm.

Molienda

La molienda es el proceso en el cual los vegetales o las frutas se trituran para reducir
su tamafo. La molienda es una operacion unitaria que solo hace una transformacion
fisica de la materia sin alterar su naturaleza.
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Coccibn

La coccidn de los alimentos es una etapa fundamental en los procesos, para el caso
de los aderezos de vegetales o frutas esta coccion se realiza por medio humedo
adicionando el producto resultado de la molienda a una olla en la cual se cocinan
los vegetales o frutas durante un tiempo y a una temperatura especifica.

Mezcla

En la etapa de la mezcla de aderezos de vegetales o frutas se adiciona a la coccién
los ingredientes adicionales en tiempos y temperaturas definidas.

Control de los envases

En este paso se hace una verificacion del material de empaque o envase a utilizar,
este debe estar libre de impurezas, desinfectado y en buen estado, que este cumpla
con los requerimientos exigidos por calidad, esto es esencial para la conservacion
y vida util del producto.

Envasado
El llenado en recipientes de vidrio o metal se realiza mecanica 0 manualmente.

Una operacion de llenado controlada resulta esencial en cualquier operacion de
envasado ya que la falta de control de esta etapa puede implicar riesgos tanto para
la calidad como para la inocuidad del producto.

Cierre del recipiente

El tapado y remachado con flujo de vapor es la metodologia mas difundida y con
ella se logran mejores condiciones de sellado y vacio.

Esterilizacion

La esterilizaciéon de un alimento envasado sometido a tratamiento térmico puede
definirse como la situacién alcanzada mediante la aplicacion de calor suficiente, por
si sola 0 en combinacién con otros tratamientos adecuados, para obtener un
alimento exento de microorganismos capaces de multiplicarse en las condiciones
normales de almacenamiento (FAO, 1993).
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4. Capitulo 2: METODOLOGIA

4.1 Objetivo 1

e Evaluar las Buenas Préacticas de Manufactura en un proceso de
derivados de quinua realizado por productores de Fusagasuga.

Actividades

e Realizar un diagnoéstico a la empresa mediante una lista de chequeo para
evidenciar el estado en el cual se encuentra la empresa frente a los
programas de buenas practicas establecidas por la resolucién 2674 de 2013
(Anexo A Lista de Chequeo).

e Revisar y diligenciar registros de los diferentes procesos evaluando el
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

¢ Definir pardmetros e indicadores de calidad de acuerdo a las NTC

4.2 Objetivo 2

e Disefiar manual de buenas préacticas de manufactura de acuerdo a la
normatividad legal vigente y divulgar a productores de Fusagasuga.

Actividades

e Disefiar un manual con los programas prerrequisito basicos para el
cumplimiento de las BPM en la empresa de acuerdo a la resolucion 2674 de
2013.

Programa de limpieza y desinfeccion,
Clasificacion de residuos sélidos y liquidos,
Control de plagas,

Control de abastecimiento de agua potable.

e Crear o modificar los formatos necesarios para registrar los datos que
soporten el sostenimiento de cada programa que involucra las BPM.
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4.3 Objetivo 3

e Evaluar la aplicacion de Buenas practicas de manufactura en la
produccion de derivados de quinua de un productor de Fusagasuga.

Actividades

e Capacitar al personal involucrado
e Evaluar mediante lista de chequeo Anexo A
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5. RESULTADOS

Los resultados para la aplicacion de las BPM en la empresa Quality Q se realizaron
en tres etapas, utilizando como método el desarrollo de actividades.

A continuacion, se da a conocer los analisis e investigacion que se realizo y los
resultados obtenidos.

5.1 Primera etapa

En la primera etapa se realizé el diagnostico de la planta de produccion Quality Q
mediante Anexo A (lista de chequeo), y se llevé a cabo el analisis del proceso de
fabricacion de aderezo de vegetales o aderezo de frutas. Tanto en el diagndstico
como en el andlisis se evidencio que la empresa tiene oportunidades de mejora en
BPM vy calidad de sus productos, a continuacion, se presenta el resumen del
diagndstico y resultados del analisis en el proceso de fabricacion.

5.1.1 Diagnostico Planta de produccion Quality Q

Se presentan los resultados del diagndstico aplicando la resolucién 2674 de 2013
en la figura 2-1 Resultados y porcentajes de cumplimiento en BPM.

e Se identifica falta de conocimiento en algunos parametros de las de BPM y de
un programa de control de calidad.

e Deficiencias en instalaciones: No existe una separacién de area de producto
terminado, con el ingreso al personal como consecuencia 0 riesgo puede
contaminarse el producto terminado.

e Falta orden y secuencia de la distribucion en la planta para un adecuado
desarrollo del proceso de fabricacion.

¢ Incumplimiento de la dotacién: la dotacion no estd completa, no es la adecuada
pues esta debe ser de color claro, el zapato debe ser cerrado, uso de tapabocas
debe ser obligatorio, cofia que recubra todo el cabello.

e Se observan oportunidades de nivel general en (clasificacion, orden, limpieza y
autodisciplina) en planta.

e deficiencia en la distribucion de la planta, sus areas de proceso no tienen una
secuencia para mejorar su produccion y disefio de planta.

e La dotacion de los manipuladores no cumple con la normatividad legal vigente.

e Falta sefializacion para los lugares por donde transitar y evacuar, falta de
implementacion de los Programas de BPM.

e No existe documentacidbn que garantice y registre la elaboracion de sus
productos.
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e Se identificaron oportunidades de mejora marcadas en la ejecucion de rutinas
de limpiezas de equipos y problemas de gestion documental para los
documentos que soportan estas actividades.

Figura 2-1 Resultados y porcentajes de cumplimiento

AUDITORIA DE BPM

100%
90%

80%
0,
70% 67%

67% B 67%

57% 60% 03%

60%
46%

50% 40%
40% 33% B 33% 33%
30% 20%
20%
10% I 0% 0% 0% 0%
0%

1 2 3 4 5 6 7 8 9

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
ITEMS EVALUADOS

86%
80%

70%

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO %

1 Instalaciones Fisicas

2 Abastecimiento De Agua Potable

3 Manejo Y Disposicién De Residuos Liquidos
4 Manejo Y Disposicion De Residuos Solidos
5 Control De Plagas

6 Limpieza Y Desinfeccion

7 Instalaciones Sanitarias

8 Practicas Higienicas Y Medidas De Proteccién
9 Educacion Y Capacitacion

10 Disefio Y Construccion

11 Equipos Y Utensilios

12 Materias Primas E Insumos

13 Envases Y Embalajes

14 Operaciones De Fabricacion
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15
16
17
18
19

Operaciones De Envasado Y Empaque
Almacenamiento De Productos Terminado
Condiciones De Transporte

Sistemas De Control

Laboratorio
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La Tabla 1 muestra algunas evidencias fotograficas con las falencias encontradas
en el diagndstico inicial realizado a Quality Q.

Tabla 1 muestra algunas evidencias fotograficas con las falencias

encontradas en el diagndstico inicial.

Practicas Higienicas Y Medidas De Proteccion

Figura 2-2 Falta de dotacion

.

Figura 2-3 Dotacion en color
inadecuado

cerrados.

La dotacion debe ser de colores claros,

completa y se deben utilizar zapatos

Disefio Y Construccion

Figura 2-4 pisos oscuros, paredes con
d‘e’saprendimiento

Figura 2.5 Los techos no cumplen
con lo indicado en la norma

Los pisos, paredes y techos deben ser claros y estar en perfectas condiciones,
libres de desprendimiento, rotos o inestables (paredes lisas y techos lisos).

Materias primas e insumos
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Figura 2-6 Materias primas sin identificar

Las materias primas deben estar almacenadas en lugares demarcados libres de
contaminacion, estas no pueden tener contacto con pisos ni paredes.

5.1.2 Andlisis del proceso

En el andlisis del proceso de fabricacion se observa que Quality Q no Cuenta con
un diagrama de flujo que le permita estandarizar sus operaciones, para controlar y
asegurar la calidad de sus productos. De acuerdo a esto se realiza el diagrama de
flujo para los procesos de vegetales o frutas, se determinan los PC y PCC segun
las normas NTC 4305 salsa 0 aderezo para ensaladas, NTC 5583 salsa de frutas.
Anexo B (Plan HACCP)

En la figura 2-7 Se presenta el diagrama de flujo de las condiciones del proceso
linea de produccion de aderezos de vegetales o frutas con los PC Y PCC a
controlar.
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Figura 2.7 Condiciones del proceso Linea de produccion aderezos de vegetales o

frutas.

1. RECEPCION DE MP Y ME

2.
ALMACENAMIENTO

3. LAVADO Y DESINFECCION

DE VEGETALES O FRUTAS

4. MOLIENDA

PC1

5. COCCION DE VEGETALES O FRUTAS
TIEMPO DE COCCION DE 50 minutos A 70°C

8. MEZCLA

A 4

pPCC

6. LIMPIEZA DE LA QUINUA
Y DESAPONIFICACION

4L

9. ENVASADO
PESAR Y MEDIR PH

10. SELLADO

11. ESTERILIZACION Y
ENFRIAMIENTO

!

12. ETIQUETADO Y
CODIFICACION

\4

PC2
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A continuacion, en la tabla 2 se presenta de forma detallada el proceso fabricacion
estandarizado para Quality Q.

Tabla 2 Descripcion de las etapas del proceso Linea de producciéon aderezos
de vegetales o frutas.

No.
Etapa

Descripcién

Cargo

Responsable

Evidencias
Fotograficas

RECEPCION DE MP Y ME

Recibir las materias primas necesarias
para la produccion de aderezo de
vegetales con Quinua, garantizando el
diligenciamiento del (Anexo E.
Recepcion de materias primas y material
de empaque).

Nota: Silas materias primas o materiales
recibidos no cumplen el 80% de los items
evaluados se dard como no conforme
esta recepcioén y se debera proceder con
la respectiva devolucién.

Ver (Anexo N Manual de defectos).

Operarios de
Produccion

Figura 2.8 Recepcion de MP
Quality Q
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ALMACENAMIENTO

Almacenar las materias primas en
lugares libres de contaminacion, sobre
estibas plasticas, a 30 centimetros de
distancia de la pared o estanterias, este
lugar debe ser de uso exclusivo para el
almacenamiento de las materias primas,
debe estar limpio y a temperatura
ambiente.

Nota: Si hay materias primas que
requieran estar a  temperaturas
controladas o en el refrigerador,
almacenar en ambientes controlados o
en el refrigerador.

Operarios de
Produccion

Figura 2.9 Bodega de
almacenamiento MP Y ME

Quality Q

LAVADO Y DESINFECCION DE
VEGETALES O FRUTAS

Seleccionar los vegetales o frutas que
estén sanos sin magulladuras o golpes,
0 partes dafiadas.

Operarios de
Produccion

Figura 2.10 Lavado de MP
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Lavar los ingredientes limpiando toda
impureza o tierra que puedan contener.

DESINFECCION

Sumergir durante 5 minutos los
vegetales en una mezcla de agua, con
desinfectante (Hipoclorito) diluido al 5%,
dejar actuar por 5 minutos.

Operario de
produccion

Figura 2.11 Lavado
desinfecciéon de vegetales

quinua Quality Q

MOLIENDA

Incorporar los ingredientes a la licuadora
donde se va a mezclar teniendo en
cuenta que este se encuentre limpio y
desinfectado.

Operarios de
Produccion

Figura 2-12 Molienda de
ingredientes Quality Q

COCCION DE VEGETALES O
FRUTAS

Encender la estufa, colocar la olla con los
vegetales molidos y demas ingredientes,
mezclar de una manera homogénea
todos los ingredientes, de tal forma que
quede una salsa vistosa.

Nota: PCC 1: La coccién se realiza
durante 50 minutos a 71°C.

Registrar Segin (Anexo J Hoja de vida
aderezo de vegetales con quinua o
Anexo k Hoja de vida de salsa frutas con
quinua)

Operarios de
Produccion

Figura 2.13 coccion Quality Q
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LIMPIEZA Y DESAPONIFICACION DE
LA QUINUA

Lavar la quinua con agua potable
cuantas veces sea necesario, hasta
observar que el agua sale sin residuales
de espuma.

Operarios de
Produccién

Figura 2-14 Lavado de la
guinua Quality Q

COCCION DE QUINUA

Encender la estufa, colocar la olla con la
guinua y agua para su coccion. (por cada
taza de quinua agregar dos tazas de
agua)

Nota: PCC2 La coccion de la quinua se
realiza durante 40 minutos a 71°C.

Operarios de
Produccion

Figura 2-15 coccion de la
guinua Quality Q

MEZCLA

Incorporar a la coccién de los vegetales
la quinua, mezclar uniformemente, llevar
al punto de ebullicidn, dejar en la estufa
a fuego medio durante 90 minutos.

Operarios de
Produccién

Figura 2-16 coccion mezcla de
vegetales o frutas con quinua

Quality Q
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ENVASADO Y PESAJE

Alistar los frascos o0 recipientes
previamente esterilizados, donde se va
empacar el producto. Con una cuchara
limpia y desinfectada, se va llenando
cada recipiente con la mezcla final.
Nota: La mezcla se empaca caliente.

Tarar la balanza con el peso del
empaque vacio, pesar el producto
terminado y registrar el peso neto del
producto envasado.

Medir y registrar el pH del producto
terminado ver anexo tabla de
parametros.

Nota: el peso neto del producto puede
variar en el +/-5%.

Operarios de
Produccién

Figura 2-17 Envasado y
pesaje de producto terminado

Quality Q

10

SELLADO

Poner las tapas sobre los frascos con
cuidado de no sufrir quemaduras y usar
una toalla absorbente limpia para no
tocarlos directamente cuando se tapan.

Operarios de
Produccién

Figura 2-18 Envasado de
producto terminado Quality Q

11

ESTERILIZACION

Regresar los frascos a la olla cerrados en
su interior. De preferencia, tratar de
colocar la olla sobre una rejilla para que
el calor no cocine el contenido de los
frascos.

Cubrir de nuevo con agua y lleve a
punto de ebullicion durante 10 minutos.

ENFRIAMIENTO

Operarios de
Produccion

Figura 2-19 Esterilizacion y
enfriamiento temperatura
ambiente Quality Q
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Retirar los frascos de la olla colocarlos
en una bandeja separados entre ellos
para que permita su enfriamiento hasta
alcanzar temperatura ambiente.

ETIQUETADO Y CODIFICACION Figura 2-20 Etiquetado

roducto terminado Qualit
Limpiar de ser necesario los frascos, P Q yQ

Codificar y etiquetar el producto de oy -
i6 i = D ® =t
acuerdo a la presentacion o referencia / —— % === \
del producto. S TN i
1, | Nota: su codificacion debe ir de la | Operarios de === CX0® =5
siguiente manera fecha de fabricacion, Produccion == = BR
fecha de vencimiento y lote de == =

fabricacion.

5.2 Segunda etapa

¢ Enlasegunda etapa, se disefié el manual de BPM con base a la resolucion 2674
de 2013 Titulo Il (Condiciones béasicas de higiene en la fabricacién de alimentos)
para la empresa Quality Q.

5.2.1 Caracteristicacas generales del manual de BPM

En la figura 2-21 se muestra la evidencia del manual de BPM.

Se disefo el manual para la aplicacion de BPM en los procesos de vegetales o
frutas de la empresa Quality Q ubicada en el departamento de Cundinamarca,
municipio de Fusagasuga; este documento se realiza con los 4 programas basicos
de la resolucion 2674 de 2013.

e Limpieza y desinfeccion.

e Control integrado de plagas

e Manejo de residuos solidos y liquidos
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e Control de agua potable.
Anexo C (Manual de BPM)

Figura 2-21 Manual de BPM Quality Q
N\

==

5.2.2 formatos, registros y listas de chequeo

Se realizaron los registros, formatos, y listas de chequeo necesarios para garantizar
el cumplimiento de las BPM.

A continuacién, se presenta el listado de registros y formatos mediante los cuales
Quality Q realiza el control y seguimiento a las BPM, ademéas de garantizar el
mejoramiento de sus procesos. Estos documentos fueron creados teniendo en
cuenta que la empresa no tenia como sustentar las diferentes actividades que se
realizan para asegurar la inocuidad de sus productos.

e Registro de limpieza y desinfeccion

e Formato de recepcion de materias primas y material de empaque
e Formato Seleccion De Proveedores

e Formato de inspeccién de BPM

e Matriz de limpieza y desinfeccion

e tabla de insumo de limpieza y desinfeccién

e Formato de control de agua potable

¢ Formato de control disposicién de residuos sélidos Quality Q

e Registro de asistencia a capacitacion y/o divulgacion
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5.2.3 Documentos Soporte para el cumplimiento de las NTC

Se disefiaron los documentos soporte que garanticen el cumplimiento de los
pardmetros e indicadores de calidad de acuerdo a las NTC (Norma técnica
colombiana 4305 salsa o0 aderezo para ensaladas, NTC 5583 salsa de frutas) y el
plan HACCP segun las evidencias y necesidades encontradas en la primera etapa.

A continuacion, se presenta el listado de documentos soportes que ayudara a
Quality Q a conservar la calidad de sus productos y a garantizar un producto
estandarizado, que se presente en el mercado con las mismas caracteristicas
fisicoquimicas y cumpliendo con las NTC que le aplican (NTC 4305 salsa 0 aderezo
para ensaladas, NTC 5583 salsa de frutas).

e Hoja de vida aderezo de vegetales con quinua

¢ Hoja de vida de salsa frutas con quinua

e Formula de pesaje de aderezo de vegetales con quinua

e Formula de pesaje de salsa de mora con aderezo de quinua
e Manual de defectos materias primas

e Se capacito y divulgo a los productores y transformadores de quinua frente a la
importancia y compromiso que tienen en el cumplimiento de las BPM, se explicd
y entrego el manual de BPM, formatos, registros, documentos soporte para la
empresa Quality Q.

5.2.4 Capacitacion y divulgacion

En la Figura 2-22 se muestra la evidencia de la capacitacion que se dio a los
productores y transformadores de quinua frente a la importancia en el conocimiento
para la aplicacion de las BPM, se hace la entrega y explicacion del manual de BPM
y todos los documentos que lo soportan, asi como aquellos que se requieren para
el cumplimiento de las NTC para los procesos de aderezos de vegetales o frutas
fabricados en la empresa Quality Q.
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Figura 2-22 Evidencias fotogréaficas capacitaciéon de BPM a los productores y
transformadores de quinua (30 de julio de 2019)

5.3 Tercera etapa

En la tercera etapa se evalud la implementacion de las BPM mediante el Anexo A
(lista de chequeo) y el control de los PC Y PCC.

5.3.1 Evaluacién final de la implementacion de las BPM

En la tabla 2 se muestran todos los resultados obtenidos en el diagnéstico
realizado a Quality Q, después de la implementacién de las BPM.
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Tabla 2 Diagnostico final auditoria de BPM a la microempresa Quality Q

VERSION 1

FECHA DE
DIAGNOSTICO FINAL AUDITORIA DE BPM A LA 10 | 09 | 2018

ELABORACION
MICROEMPRESA QUALITY Q
FECHA DE

REVISION

09 | 2018

1. Informacion general
Auditado: Quality Q

Fecha de la Auditoria: 31 agosto de 2019
Representantes del Auditado: Soledad Rueda Castro— Representante Legal
Equipo Auditor: Gloria Liliana Rivera Estudiante de tecnologia de alimentos UNAD

Luz Edith Salazar

Estudiante de tecnologia de alimentos UNAD
Informacion del Auditado:
Cundinamarca-Fusagasuga- Vereda Tierra Negra
Actividad Industrial
Fabricacion de aderezos de vegetales y salsas de fruta a base de quinua.
2. Objetivo de la auditoria
e Determinar el nivel de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en
Quiality Q definidos por el Invima de acuerdo a la resolucién 2674 de 2013.

e Evaluar la aplicacion del manual de Buenas practicas de manufactura disefiado paral
Quality Q, por parte de estudiantes de la UNAD

3. Alcance de la auditoria

El alcance de la auditoria estara focalizado en los siguientes aspectos:

e Personal: Normas de higiene, Procedimientos de seleccion y entrenamiento.

¢ Instalaciones: Disefio sanitario, Buenas practicas de Manufactura, Mecanismos de
control, Limpieza y desinfeccion, Control de plagas.

e Condiciones de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional.
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e Manejo de Residuos.
e Despacho y Transporte: Logistica interna y externa.

4. Descargo de responsabilidad

La relacion sera auditor estudiantes de tecnologia de alimentos y auditado Quality Q, las
no conformidades encontradas seran comunicadas al auditado en la reunién de cierre y
utilizadas para el mejoramiento y aplicacién de los programas de Buenas Précticas de
Manufactura.

5. Fortalezas del auditado

e Ladisponibilidad del personal para mejorar es una fortaleza de la empresa.

e Disposicion de tiempo para recibir la visita de los estudiantes

o Disposicion para atender y retroalimentar hallazgos de la auditoria.

¢ Orientacion al mejoramiento continuo.

e Motivacion para adquirir conocimientos y cumplir con las normas que rigen la
elaboracion de productos alimenticios a base de quinua.

6. Observaciones

e Se identifica que los operarios y gerentes de la empresa, conocen los conceptos de
las BPM, de los pardmetros de calidad para los aderezos de vegetales y frutas con
quinua.

e Deficiencias en instalaciones: No existe una separacion de area de producto terminado,
con el ingreso al personal como consecuencia o riesgo puede contaminarse el producto
terminado.

¢ No hay angeos en las ventanas para el control de plagas, no hay dispositivos para el
control de roedores en la parte externa de la planta y de cucarachas en las instalaciones.

e Se observan oportunidades de mejora en el disefio de las instalaciones de la planta.

Existe un manual de BPM con sus respectivos programas y sus formatos, registros y
documentacion necesaria para dar cumplimiento con la normatividad legal vigente.

Anexos

¢ Anexo A lista de chequeo auditorias INVIMA
Informe Elaborado por:

Luz Edith Salazar Siza

Gloria Liliana Rivera Bohérquez
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5.3.2 Calificacion y concepto definitivo De acuerdo a los items evaluados de la
lista de chequeo (Anexo A) se detalla a continuacion por medio de la figura 2-23 los
resultados obtenidos.
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Figura 2-23 Resultados evolucién aplicacion de BPM en Quality
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1 Instalaciones Fisicas

2 Abastecimiento De Agua Potable

3 Manejo Y Disposicion De Residuos Liquidos

4 Manejo Y Disposicion De Residuos Solidos

5 Control De Plagas

6 Limpieza Y Desinfeccion

7 Instalaciones Sanitarias

8 Practicas Higienicas Y Medidas De Proteccion

9 Educacion Y Capacitacion

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

Disefio Y Construccion

Equipos Y Utensilios

Materias Primas E Insumos

Envases Y Embalajes

Operaciones De Fabricacion

Operaciones De Envasado Y Empaque
Almacenamiento De Productos Terminado
Condiciones De Transporte

Sistemas De Control

Laboratorio
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5.3.3 Anadlisis de resultados de la auditoria

5.3.3.1 Deficiencias encontradas

Problemas de acceso para limpieza en algunas instalaciones: no hay un disefo
secuencial de las areas,sus techos no son de facil acceso para la limpieza.

5.3.3.2 Acciones de mejora inmediata

v Sistemas de control (item 18):

Se sugiere al personal que elabora los productos deben capacitarse como
manipulador de alimentos.

Deben realizarse actividades de verificacion de las medidas de los equipos
utilizados a través de los proveedores y un control de uso y limpieza.

5.3.3.3 Acciones de mejora a corto plazo

v" Condiciones de transporte (item 17):

Se le sugiere a Quality Q adquirir o adecuar un vehiculo para el transporte de
alimentos de acuerdo a la normatividad vigente.

v' Control de plagas (item 5):

Se hizo la sugerencia a quality Q de implementar dispositivos Implementar
dispositivos de control de plagas en puntos criticos.

5.3.3.4 Acciones de mejora a largo plazo

v Instalaciones fisicas (item 1):

Disefiar la planta fisica con los requerimientos que exige la resolucion 2674 de
2013

v Laboratorio (item 19).

Adecuar o disefiar un espacio para el analisis fisicoquimico de las materias primas,
agua Yy producto terminado.
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5.3.4 Observaciones y otros aspectos relevantes

e Se cuenta con un proceso productivo estandarizado para sus productos de
aderezos de vegetales con quinua y salsas de frutas con quinua.

e Se observa que hay un mejoramiento en la aplicacién e implementacion de
las BPM.

e Cuentan con un manual de BPM con los programas de saneamiento
béasico:
Programa de limpieza y desinfeccion

Programa de agua potable
Programa de control de residuos solidos
Programa preventivo control de plagas

Programa de medidas higiénicas y de proteccion.
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En la Tabla 4 se muestran las evidencias del diligenciamiento de los registros,
formatos ademas de las fotografias con las mejoras que soportan la implementacion
de las BPM.

Tabla 3 evidencias de los registros, formatos y fotografias con las mejoras
gue soportan la implementacion de las BPM.

NOMBRE FORMATO IMAGEN DOCUMENTO DILIGENCIADO
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implementacion de Dotacion
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47




En la Figura 2-24 se muestra los resultados y porcentajes de cumplimiento en BPM
primer diagnostico vs el segundo diagnadstico.

RESULTADOS DE CUMPLIMIENTO DE LAS BPM EN
QUALITY Q

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

% DE CUMPLIMIENTO

DIAGNOSTICO INICIAL DIAGNOSTICO FINAL

Figura 2-24 Comparativo de resultados y porcentajes de cumplimiento en
BPM

El aumento en el porcentaje de los requisitos y lineamientos de las Buenas
Practicas de Manufactura se debe a los beneficios que trajo la creacidn y aplicacion
del manual de BPM con sus respectivos anexos, los cambios realizados en la planta,
la implementacion de equipos y en el comportamiento del personal durante todo el
transcurso del proyecto.
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CONCLUSIONES

La disposicion e interés de Quality Q en la implementaciéon de las BPM ayudo a
fortalecer y aplicar los conocimientos adquiridos en la carrera de tecnologia de
alimentos de la UNAD.

El manual de BPM proporcionara la informacion y la orientacion necesaria a
quienes intervienen en el proceso de elaboracion de alimentos, con el fin de
reducir el riesgo de contaminacion, garantizando la calidad e inocuidad de sus
productos y asi evitar en los consumidores ETA.

Se realiz6 un analisis en Quality Q, que permitié determinar los puntos criticos
de control de los proceso de aderezo de vegetales y salsa de frutas con quinua,
para definir los parametros de calidad segun la NTC 4305 salsa o aderezo para
ensaladas, NTC 5583 salsa de frutas, y asi evitar riesgos de salud al
consumidor.

Se elaboraron las formulas, hojas de vida que ayudaran a Quality Q a
estandarizar y conservar la calidad de sus productos para la satisfaccion de sus
clientes.

La realizacion de este proyecto de grado aplicado hizo  posible la
estandarizacion de los procesos productivos de aderezos y salsas con quinua,
orientada a la mejora de los mismos y aplicacion de las BPM, dando
cumplimiento a la normatividad legal vigente.

Se evidencio que la aplicacion de las BPM y el control de los PC y los PCC en

el proceso fortalece, mejora, garantiza la calidad de los productos, y las
condiciones de las plantas de produccion.
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RECOMENDACIONES

Se presentan deficiencias en instalaciones que se sugieren deben ser
mejoradas para el cumplimiento de la normatividad vigente.

Se sugiere realizar un analisis microbioldgico para evidenciar la mejora de
los productos.

Se recomienda realizar un analisis para evaluar la vida util para sus productos
en apoyo con un laboratorio externo.

Se sugiere el uso de angeos y trampas para el control de plagas.

Cuando se vayan a distribuir los productos terminados se aconseja conseguir

un medio de transporte exclusivo para alimentos.

Se propone llevar un control para el mantenimiento y calibracion de los
equipos de medicion.
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ANEXOS

Anexo A Lista de Chequeo.

ASPECTOS A VERIFICAR

CUMPLE! NO CUMPLE/ NO APLICA

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

INSTALACIONES FISICAS

La planta estd ubicada en un lugar algjade de focos de insalubridad o
contaminacion y sus accesos y alrededores se encuentran limpios (maleza,
objetos en desuso, estancamiento de agua, basuras) y en buen estado de
mantenimiento,

14%

El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la =salud y bienestar de laj
comunidad.

14%

La edificacin estd disefiada y construida de manera gue protégé los
ambientes de produccidn y evita entrada de polvo, lluvia e ingreso de
plagas y animales domésticos u otros contaminantes.

La edificacion esta construida en proceso secuencial (recepcion insumos
hasta almacenamiente de producte terminado) y existe una adecuada
=separacion fisica de aguelas dreas donde se realizan operaciones de
produccién tibles de ser contaminadas. evitan la inacio

La edificacién y sus instalaciones estidn construidas de manera gue facilte
las ooperaciones de limpieza, desinfeccion y control de plagas.

Las areas de la fabrica estdn totalmente separadas de cualguier tipo de
wivienda y no son utiizadas como dormitoric.

14%

Exizte un sitic adecuado e higiénico para el consumo de almentos y
descanso de los empleados (drea social)

14%

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

24

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

214

Existe programa, procediminetos, andlisis (fisicoguimicos y microbioldgicos)
sobre manejo y calidad del agua, se ejecutan conforme a lo previsto y se
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2 |CONDICIONES DE SANEAMIENTO 57%
21 |ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE
Existe programa, procediminetos, analisis (fisicoguimicos y microbioldgicos)
2.1.1 |=obre manejo y calidad del agua, se ejecutan conforme a lo previsto y se
llevan los registros. 0%
510 El agua utiizada en la planta es potable, existe control diamo del Elorg,
© 7 |residual y =& llevan regristros.
0%
213 El suministro de agua y su presion es adecuado para todaz las
© " |operaciones.
20%
El agua no potable uzada para actividades indirectas (vapor, refrigeracion
2.1.4 |indirecta, u otras) se transporta por tuberias independientes e identificadas
por colores. 0%
Cuenta con tangue de almacenamiento de agua, construido con materiales
215 resistentes, identificado, estd protegido, es de capacidad suficiente para un
" |dia de trabajo, se limpia y se desinfectas peribdicaments v se llevan
renisiros. 0%
2.2 [MANEJO Y DISPDSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS 20%
231 Se dizpone de sistemas sanitario adecuado para la recoleccion, tratamiento
" |y disposicion de aguas residuales.
0%
El manejo de Ios residuos liguidos dentro de la planta no representa riesgo
2.2.2*|de contaminacion para los productos ni para las superficies en contacto
con éstos. 33%
521 Las trampas de grasas y/o solidos (si se reguieren) estan bien ubicadas y
7 |disefiadas v permiten su limpieza.
0%
2.3 |MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDDS 33%
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2

L

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

33%

23

Exizte programa, procediminetos sobre manejo y disposicion de los
residuos sdlidos, se ejecutan conforme a Io previsto y se llevan los
registros.

0%

232

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipoientes
para la recoleccion interna de los residuos solidos o basuras y no
presentan riesgo para la contaminacion del alimento v del ambiente.

20%

233

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar
generacion de olores, molestias sanitarias, proliferacion de plagas.

20%

Existe local o instalacion destinada exclusivamente para el deposito
temporal de los residuos sdlidos ( cuarto refrigerado de requerirse),
adecuadamente ubicado, identificado, protegide (contra luvia y el libre
acceso de olaoas. animales domesticos v personal no autorizado) v en

20%

De generarse residuos peligroses, la planta cuenta con los mecanismos

~ |requeridos para manejo y disposicion.

0%

24

CONTROL DE PLAGAS

247

No hay evidencia o huellas de la presencia o dafios de plagas.

33%

243

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados, como medidas de
control integral de plagas (electrocutadores, rejilas, coladeras, trampas,
cebos, efc.).

0%

244

Los productos utiizados se encuentran rotulados y se almacenan en un
sitio alejado, protegidos, bajp lave y se encuentran debidamente
identificados.

0%

LIMPIEZA Y DESINFECCION

3%

Se realiza inspeccion, limpieza v desinfeccidn periddica de las diferentes
areas, eguipos, superficies, utensilios, manipuladores y se levan los
registros.

33%

Se tiene claramente definidos los productos utiizados: fichas técnicas,
concentraciones, empleo v perindicidad de la limpieza v desinfeccion.

0%

Los productos utiizades se almacenan en un sitic adecuade, ventilado,
identificado, protegidos v bajo lave y se encuentran debidamente rotulados,
organizados y clasificados.

33%

INSTALACIONES SANITARIAS

281

262

263

28.

T

wn

28

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, separades por genero, en buen estado, en funcicnamiento
(lavamanos, inodoros), dotados con los elementos para la higiene personal
iaba j 0 secador elécirico, pgoel

0%

Existen vestieres en nimero suficiente, separados por sexo, ventilados, en
buen estado, alejados del drea de proceso, dotados con casileros
(lnckers) individuales, ventiados, en buen estado, de tamafio adecuado v

0%

|destingdos exclusivamente 0ara su oroposin

La planta cuenta con lavamanos de accionamiento no manual dotado con
dispensador de jabon desinfectante, implementos desechables o equipos
automdticos para el secado de manog, en las dreas de elaboraciin o

0%

|oroximos 3 estas. exclusivos para este oropdsito

D& ser requerido la planta cuenta con fitre sanitario (lava botas, pediluvio,
estacion de limpieza y desinfeccion de calzado, etc.) a la entrada de la sala
de proceso, bien ubicados, dotados, y con la concentracion de
|desinfectante reguerida

0%

Son apropiados los avisos alusivos a la necesidad de lavarse las manos
después de ir al bafio o de cualquier cambio de actividad v a practicas
higiénicas.

0%
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PERSONAL MANIPULADOR

341

PRACTICAS HIGIENICAS ¥ MEDIDAS DE PROTECCION

311

Se realiza control y reconocimiente médico a manipuladoresiu operario$

(certificade medico de aptitud para manipular alimentos), por loMmenos 1 vea

al afio y cuando =e considere necesario por razones clinicas y
demiolaica

10%

312

Todos los que i los ali llevan uniforme adecuado
de color claro y limpioc y calzado cerrado de material resistente &
impermeable v estan dotados con los elementos de proteccion regueridos
fgafas. guantes de gcero. o botas, etc) v los mismos son de

0%

313

Loe manipuladores v operarioe no salen de la fabrica con el uniforme.

10%

3.1.4%

Los manipuladeres se lavan y desinfectan las manos (hasta el codo) cada
VEZ que Bea Necesario y cuando existe riesgo de contaminacién cruzada
en las diferentes etapas del proceso.

10%

315

El personal gque manipula alimentos utiiza mallas para recubrir cabello,
tapabocas y protectores de barba de forma adecuada y permanente (de
acuerdo al riesgo) ¥ no usa maguillaje.

10%

316

Las manos se encuentran limpias, sin joyas, sin esmalte v con ufias
cortas.

10%

3.1

.

Los guantes estan en perfecto estado, limpios v desinfectados y se ubican
en un lugar donde =e previene su contaminacion.

318

Los empleados no comen o fuman en dreas de proceso, evitan practicas
antihigiénicas tales como rascarse, toser, escupir v no se observan
zentados en el pasto o andenes o en lugares donde su ropa de trabajo
pueds cont; se efc

10%

3.1.9*

Loe empleados gque estan en contacte directo con el producto, no
presentan afecciones en la piel 0 enfermedades infectocontagiosas.

10%

3.1.10

5

Los visitantes cumplen con las practicas de higiene y portan la vestimenta y
dotacion adecuada suministrada por la empresa.

EDUCACION Y CAPACITACION

e

0%

321

Existen un plan de capacitacion continuo y permanente en manipulacion de
, que contenga al menos: gia, duracién, crenograma y
temas especificos acorde con la empresa, el proceso tegnoldgico v al

desempefio de los operarins, etc., para el personal nuevo v antiouo, se

4ol

322

0%

Existen avizos alusivos a la obligatoriedad y necesidad del cumplimiento de
las practicas higiénicas v su observancia durante la manipulacion de
alimentos.

0%

323

Conocen y cumplen los manipuladores las practicas higiénicas.

33%

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

33%

41

DISERD Y CONSTRUCCION

41

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones
o roturas y tienen la inclinacion adecuada para efectos de drenaje.

8%

412

Los sifones estdn equipados con rejilas.

8%

413

Las paredes son de material resistente, de colores claros, no absorbentes,
lizas y de facil limpieza y desinfeccion, se encuentran limpias v en buen
estado.

8%

414

Las uniones entre paredes y entre éstas y los pisos son redondeadas, v
estan disefiadas de tal manera que evitan la acumulacion de polvo v
suciedad.

0%

4158

Eltecho es de facil limpieza, desinfeccion y s encuentra limpio.

0%

41

m

Mo existe evidencia de condensacion, formacion de honge y levaduras,
desprendimiento superficial en techos o zonas altas.

8%

417

De contar con techos falsos o doble techos estos se encuentran
construidos de materiales impermeables, resistentes, lisos, cuentan con

mmmemiilided = le alemmee mimemien maee R TP S S
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4138

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen estado,
lizres de corrosion o moho y bien ubicadas.

B%

418

Las ventanas gque comunican al exterior estidn provistas de malla anti-
insecto y los vidrios que estan ubicados en areas de proceso cuentan con
la proteccién en case de ruptura.

0%

4.1.10

La sala se encuentra con adecuada iluminacién en calidad e intensidad
(natural o artificial}.

B

4111

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidag para evitar|
la contaminacidn en case de ruptura, estan en buen estado v limpias.

0%

4112

La ventilacidn de la sala de proceso es adecuada v no afecta la calidad del
preducto ni la comodidad de los operarios.

0%

4.1.13)

Los sistemas de wentilacion fitran el aire v estan proyectados vy
construidos de tal manera gque no fluya el aire de zonas contaminadas a
zonas limpias.

0%

4.2

EQUIPOS Y UTENSILIOS

4.2.1*

Los equipos, superficies en contacte con alimentos (mesas, bandas
transportadores) y utensilios estan fabricados con materiales resistentes
al uso v a la corrosion, libres de defectos y grietas, lisas, no absorbentes,
no recubiertas con pinfuras o materigles desorendibles. facimente

13%

422

Todas laz superficies de contacte con el alimento cumplen con las
resoluciones 683, 4142 y 4143 de 2012,

13%

423

Las piezas o accesorics estan asegurados para prevenir gue caigan
dentro del producto o equipo de proceso.

13%

4.2.4

425

Los recipientes utiizados para materiales no comestibles y desechos son a

prueba de fugas, debidamente identificados, de material impermeable,
Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos, no presentan
fugas, son de material resistente, inertes, no porosos, impermeables,
facimente desmontables para su limpieza y desinfeccion y estan
0 g 0

13%

Los equipos estin ubicados seglin la secuencia logica del proceso
tecnoldgico, evitan |a contaminacion cruzada v las areas circundantes
facilitan su inspeccion, mentenimiento, limpieza y desinfeccion.

0%

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medicion y registro de variables del
proceso (termometros, termagrafos, pH-metros, etc.).

0%

Los cuartos frios y los equipos de refrigeracion estan construidos de

materiales resistentes, facies de limpiar, impermeables, se encuentran en

buen estado y no presentan condensaciones y equipados con termometro
L L ) ) e

0%

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

63%

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Existen procedimientes y registros escritos para control de calidad de
materias primas e insumos, donde se sefialen especificaciones de calidad
(condiciones de conservacion, rechazos).

0%

Las materias primas e insumos estdn rotuladas de conformidad con la
normatividad sanitaria vigente, estan dentro de su vida Gt v las
condiciones de recepcion evitan la contaminacion y  proliferacion
.

20%

313

Previo al uso las materiaz primas e insumos son inspeccionados vy
sometidos a los controles de calidad establecidos.

0%

A

Las materias primas son conservadas y usadas en las condiciones
requeridas por cada producto (temperatura, humedad) v se manipulan de
manera que minimiza el riesgo de contaminacion.

0%

en
wn

 |adecuadas, en dreas independientes v debidamente marcadas o

Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias

etiguetadas.

20%

5.2

ENVASES Y EMBALAJES

Los envases v embalajes estdn fabricados con materiales tales que
garanticen la inocuidad del alimento, de acuerde a las resoluciones 683,
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522

Los materiales de envase y empague son inspeccionados antes del uso,
estan lmpios, en perfectas condiciones y no han sido utiizados
previamente para otro fin.

0%

wn
ba
P

Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad v
limpieza, alejados de focos de contaminacion v debidamente protegidos.

33%

5.3

OPERACIONES DE FABRICACION

53.3.1*

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en optimas condicionss
sanitarias que garantizan la proteccion y conservacion del alimgnto.

14%

532

Se realizan y registran los controles requeridos en las etapas criticas del
proceso (tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH,
presion y velocidad de flujo) para asequrar la inocuidad del producto.

0%

533

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial v continua
de manera gue no se producen retrasos indebidoz que permitan la
proliferacion de microorganismos o la contaminacion del producto. Son

en
L
'S

14%

Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar, pelar, cortar
clasificar, batir, secar) se realizan de manera que se protege el alimente de
la contaminacion,

14%

53.5®

El higlo utiizado en la planta {cuando s& reguiera) se elabora a partir de
agua potable.

14%

5.36*

La sala de proceso y eguipos son utlizados exclusivamente para la
elaboracion de almentos para consumo humano. Se cuenta con
mecanismos para proteger el alimento de la contaminacian por metales u
otros materiales exirafis

o
ot
o

14%

Cuenta la planta con las diferentes dreas y secciones requeridas para el
proceso y se toman las medidas para evitar la contaminacion cruzada.

14%

5.4

OPERACIONES DE ENVASADOD Y EMPAQUE

54.1%

El envasado yio empague se realiza en condiciones que eliminan la
posibiidad de contaminacion del aimento v el area es exclusiva para este
fin.

33%

Los productos se encuentran rotulades de conformidad con las normas
sanitarias (aplicar &l formato establecido: Anexo 1: Protocolo Evaluacion de
Rotulado de Almentos)

3%

La planta garantiza la trazabilidad de los productos y materias primas en
todas las etapas de proceso, cuenta con registros y se conservan el
tiempo necesario.

%

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS TERMINADO

en
en
-

Se llevan control de entrada, salida y rotacion de los productos.

2%

en
en
L]

El almacenamiente del producte terminado se realiza en condiciones
adecuadas (temperatura, humedad, circulacion de aire) v se llevan
registros.

0%

553

El amacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que redne
requisitos santtarios, exclusivamente destinado para este proposio.

0%

en
en
'S

El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en estibas o
pilas, sobre palés apropiados, con adecuada separacion de las paredes y
del piso.

2%

en
en
en

Los productos devuetos a la planta por fecha de vencimiento y por

. |defectos de fabricacion se almacenan en una area identificada,

correctamente ubicada y exclusiva para este fin y se llevan registros de

lote. cantidad de oroducto. fecha de vencimiento. causa de devolucion v
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Diagndstico de inspeccion BPM a Quality Q

-

DIAGNOSTICO AUDITORIA DE BPM A LA MICROMPRESA WERSION 1
QUALITY Q FECHA DE
ELABORACION | 10 | 09 | 2018
FECHA DE
REVISION 09 | 2018
campo de aplicacion Microempresa Quality Foods

1. INFORMACION GENERAL
Auditado: Quality Q
Fecha de la Auditoria: 31 agosto de 2018

Representantes del Auditado:
Soledad Rueda Castro— Representante Legal

Susan castro

Equipo Auditor:
Gloria Liliana Rivera Estudiante de tecnologia de alimentos UNAD

Luz Edith 5alazar Estudiante de tecnologia de alimentos UNAD

informacién del Auditado:
cundinamarca-Fusagasugi- Vereda Tierra Negra

Actividad industrial
Fabricacion de conservas a base de guinua.

2. OBJETIVO DE LA AUDITORIA

« Determinar el nivel de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en
Quality Q definidos por el Invima de acuerdo a la resolucién 2674 de 2013.

= Disefiar un modelo de los programas de Buenas Practicas de Manufactura en la industria
alimentaria.

3 ALCANCE DE LA AUDITORIA

El alcance de Iz auditoria estara focalizado en los siguientes aspectos:
* Personal: Normas de higiene, Procedimientos de seleccion y entrenamiento.
* Instalaciones: Disefo sanitario, Buenas practicas de Manufactura, Mecanismos de
control, Limpieza y desinfeccion, Control de plagas.
* Condiciones de Seguridad industrial ¥ Salud Ocupacional.
mManejo de Residuos.
Despacho y Transporte: Logistica interna y externa.
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DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

La relacion sera auditor estudiantes de tecnologia de alimentos y auditado Quality Q, las no
conformidades encontradas seran comunicadas al auditado en Ia reunion de cierre y utilizadas
para el disefo de los programas de Buenas Practicas de Manufactura.

6.

7.

FORTALEZAS DEL AUDITADO

Disposicion para atender y retroalimentar hallazgos de la auditoria.

Orientacion al mejoramiento contindo.

Motivacion para adquirir conocimientos y cumplir con las normas que rigen la
elaboracion de productos terminados.

OBSERVACIONES EVIDENCIADAS

. Se identifica falta de conocimiento en algunos parametros de las de Buenas practicas

de Manufactura y de un programa de control de calidad.

Deficiencias encontradas: Deficiencias en instalaciones No existe una separacion de
area de producto terminado, con el ingreso al personal como consecuencia o riesgo
puede contaminarse el producto terminado.

. 5e observan oportunidades de a nivel general &s (clasificacion, orden limpieza,

autodisciplina) en planta, deficiencia en la distribucion de la planta, sus areas de
proceso no tienen una secuencia para mejorar su produccion y disefio de planta, I3
dotacion de los manipuladores no cumple con Iz normatividad legal vigente, falta
sefalizacion para los lugares por donde transitar y evacuacion, falta de
implementacion de los Programas de Buenas Practicas de Manufactura.

No existe documentacion que garantice y registre |3 elaboracion de sus productos

. Se identificaron oportunidades de mejora marcadas en la ejecucion de rutinas de

limpiezas de equipos y problemas de gestion documental para los documentos que
soportan esta actividad.

CALIFICACION Y CONCEPTO DEFINITIVO: De acuerdo a los items evaluados de la lista de
chequeo (anexo A) se detalla a continuacion por medio de una grafica los resultados
obtenidos.
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ITEMS EVALUADOS
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PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO %

u_

Instalaciones Fisicas

Abastecimiento De Agua Potable

Manejo Y Disposicion De Residuos Liquidos
Manejo Y Disposicion De Residuos Solidos
Control De Plagas

Limpieza Y Desinfeccion

Instalaciones Sanitarias

Practicas Higienicas Y Medidas De Proteccion
Educacion Y Capacitacion

Disefio Y Construccion

Equipos Y Utensilios

Materias Primas E Insumos

Envases Y Embalajes

Operaciones De Fabricacion

15 Operaciones De Envasado Y Empaque

16 Almacenamiento De Productos Terminado
17 Condiciones De Transporte

18 Sistemas De Control

19 Laboratorio

W o NN WnbB W -

ELRRES
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Anexo B Plan HACCP

(=

PLAN HACCP
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INTRODUCCION

En la actualidad muchas Pymes (Pequefias y Medianas Empresas)
regionales no cuentan con mecanismos de control que permita un
adecuado uso o aplicacion de la resolucién 2674, esto va ligado en su
mayor proporcion a la falta de capacitacion del personal. El
desconocimiento en la aplicacion de la resolucibn en mencion, no
permite contar con los controles necesarios para garantizar y certificar la
Inocuidad del producto, esto desencadena una serie de eventos que
puede comprometer la Calidad del producto, y puede verse
comprometida la confiabilidad y fidelizacién de los consumidores
potenciales, poniendo asi, barreras para poder llegar a clientes con
mayor proyeccion econdémica en el mercado (Grandes superficies), ya
gue para ellos es un requisito necesario contar con condiciones minimas
de Calidad que garanticen el producto que venden en sus almacenes
(Malaver cafion & Correa Morales, 2014), viendo la dindmica del
mercado actual y las constantes exigencias que entes gubernamentales
imponen a pequefos productores del sector alimentario para poder
comercializar sus productos, se detecto la necesidad de estandarizar un
proceso de Buenas Practicas de Manufacturas por medio de un manual
que integre todos los puntos de la resolucién 2674 del 2013, de tal modo
gue se pueda usar para garantizar la calidad en procesos perecederos,
este manual nace pensando en las necesidades que presenta la
empresa Quality Q microempresa dedicada a la elaboracién de
productos alimenticios a base de quinua, puntualmente para su
proceso de aderezos de tomate con Quinua, Cabe resaltar que este

Manual puede ser transversal para todos los procesos productivos de la
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empresa en mencion, ya que el fundamento de la aplicacion del manual

es el mismo.

Lo que se busca de este manual es que describa los pasos y procesos
que se deben hacer en Quality Q para garantizar la inocuidad del
producto que serd comercializado, ya que es una empresa
comprometida con la calidad, inocuidad y satisfaccion de los clientes,
con base en estas necesidades se propone usar el siguiente Manual de
BPM El cual estd encaminado bajo el enfoque de riesgo, y enlazado con

la normatividad actual Resolucion 2674 de 2013.

El Manual de BPM descrito a continuacion contiene la informacion
necesaria para dar cumplimiento a las garantias de inocuidad de la
Microempresa Quality Q con los siguientes programas:

e Programa de limpieza y desinfeccion. El plan de limpieza y
desinfeccién implica asegurar la calidad de los alimentos y reducir al
minimo el peligro de contaminacién de los mismos, para lograrlo se
debe llevar a cabo una serie de procesos que nos permiten una
adecuada limpieza y desinfeccion eficiente en cada una de las
secciones, siendo el responsable los operarios de la produccion en
la aplicacion del procedimiento por equipo y area, frecuencia y
productos utilizados para cada procedimiento. De este modo se
proporciona ambientes limpios y seguros para los procesos que

llevamos a cabo, garantizando la calidad sanitaria.

e Programa de control preventivo de plagas. Es clara la amenaza

o el riesgo que implica la presencia de plagas en nuestras
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instalaciones, por lo tanto, se realizé un diagnostico y se tomaron las
acciones pertinentes para evitar la presencia de estos, de igual
manera el plan contempla acciones preventivas y especificas que

evitan la presencia ocasional o infestacion de las diferentes plagas.

Programa manejo de residuos sdlidos y liquidos. Comprometidos
con el manejo responsable de los residuos solidos y liquidos, en el
presente plan de saneamiento se determinan medidas preventivas
para la zona de preparacion de alimentos y el adecuado manejo y
disposicion de los residuos obtenidos en esta area.

Programa de agua potable. Con el programa de abastecimiento de
agua, se busca garantizar que el agua que se utiliza en la planta sea
apta para consumo humano, que el suministro sea constante y que

su presidn sea suficiente para realizar las actividades.

Programa de medidas higiénicas y de proteccion. El siguiente
programa determina las normas basicas para evitar la afectacién de
la inocuidad de los productos alimenticios a base de quinua,
resaltando las buenas practicas de manufactura — BPM, de igual
manera la imagen y presentacion que da garantias a nuestros

clientes.

Al finalizar la implementacion del manual, se busca tener un proceso

estandarizado para el aderezo de vegetales con Quinua, Conservas con

frutas y quinua en el cual se garantice la inocuidad del producto, y poder
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asi ser mas competitivos en el mercado actual ofreciendo alimentos

saludables a los consumidores.

1. OBJETIVO

Disefiar e implementar un Manual de BPM para Quality Q. EI cual
permita establecer las instrucciones e informacion basica para mitigar
los riesgos inherentes al producto, conforme a la normatividad legal
vigente resolucién 2674 de 2013 con el propoésito de conservar la calidad
higiénica de los productos y a su vez la seguridad y satisfaccion del

consumidor.

2. ALCANCE
El presente documento aplica para la planta Quality Q ubicada en el

departamento de Cundinamarca municipio de Fusa.

3. MARCO LEGAL
En la siguiente tabla se presenta las normas aplicadas al tema de
Inspeccién Vigilancia y Control en plantas de produccion de alimentos y

los requisitos que se deben cumplir para las practicas de manipulacién

de alimentos.
FECHA DE
NOMBRE EXPEDICION - OBJETIVO APLICACION
ENTIDAD
Ley 9 de 24 de enero ‘normas sanitarias para la Titulo IlI,
1979. De 1979. proteccion de la salud IV, V, XI.
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Congreso de Humana”.
Colombia.
Decreto 8 de agosto del Por el cual se establece el Completo
1282 del 2016. trAmite para la obtencion de
2016 Ministerio  de la autorizacion sanitaria
Salud y provisional y se dictan otras
Proteccion disposiciones
Social
Resoluciéon 12 de febrero “Reglamenta parcialmente el Completo
604 de de 1993. titulo V de la Ley 92 de 1979,
1993. Ministerio de en cuanto a las condiciones
Salud sanitarias de las ventas de
alimentos en la via publica”.
Decreto 23 de diciembre “Se reglamentan las Completo
3075 de de 1997. actividades de fabricacion,
1997. Ministerio  de procesamiento, preparacion,
Salud y envase, almacenamiento,
Proteccion transporte,  distribucion y
Social. comercializacion de
alimentos en el territorio
nacional”
Resolucion 29 de diciembre Resolucion 5109 de 2005. 29 Titulo Il
5109 de de 2005. de diciembre de 2005. Capitulo I Art.
2005. Ministerio de Ministerio de Proteccién 3. Capitulo Il
Proteccion Social. “Reglamento técnico Art. 4, 5,6.
Social. sobre los requisitos de los
rétulos o etiquetas de los
envases 0 empaques de
alimentos para consumo
humano, asi como los de las
materias primas para
alimentos”.
Resolucion 22 de julio de “Establece los requisitos Completo
2674 de 2013. sanitarios de fabricacion,
2013. Ministerio  de procesamiento, preparacion,
Salud y envase, almacenamiento,
Proteccion transporte, distribucién y
Social. comercializacion de
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Resolucién 22 de junio de

2115 de 2007 Ministerio

2007. de la proteccion
social ministerio
de ambiente,
vivienda y
desarrollo
territorial

alimentos y materias primas
de alimentos”
Por medio de la cual se
sefialan caracteristicas,
instrumentos  basicos vy
frecuencias del sistema de
control y vigilancia para la
calidad del agua para
consumo humano

DEFINICIONES GENERALES

v ARTROPODOS:

Insectos

pertenecen

articulados, entre ellos: moscas, zancudos, mosquitos.

este grupo,

Completo

animales

v BACTERICIDA: Sustancia capaz de matar o inhibir el crecimiento

microbiano.

v CONCENTRACION: Es la cantidad de sustancia activa, que se

emplea disuelta en una solucion para obtener el resultado esperado.

Varia de acuerdo a las condiciones de uso, por eso en necesario

conocer la respectiva ficha técnica y seguir al pie de la letra las

especificaciones del fabricante.

CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS CIP: Es la utilizacion de todos

los recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos

estandarizados, para minimizar los peligros ocasionados por la

presencia de plagas. A diferencia del control de plagas tradicional

(sistema reactivo), el CIP es un sistema proactivo que se adelanta a

la incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos.
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v' DESECHO: Se entiende como cualquier producto deficiente,
inservible o inutilizado que su poseedor destina al abandono o del
cual quiere desprenderse.

v DESINFECCION: Reduccion o eliminacion del namero de
microorganismos mediante agentes quimicos o métodos fisicos. No
elimina esporas ni toxinas. Las operaciones de limpieza se encargan
de eliminar los residuos y restos de alimentos a nivel macroscopico,
las operaciones de desinfeccion eliminan los microorganismos
presentes en los elementos a un nivel que no puedan ser causantes
de contaminacion de alimentos.

v DESINFECTANTE: Sustancia, agente fisico o producto util para
destruir o evitar el desarrollo de los gérmenes nocivos que pueden
ser causa de infeccion.

v' DESPERDICIO: Todo residuo sélido o semisélido de origen animal o
vegetal, sujeto a putrefaccion, proveniente de la manipulacién,
preparaciéon y consumo de alimentos.

v" DETERGENTE: Producto quimico que solo o en solucién acuosa con
otros aditivos elimina la suciedad con una reduccion del trabajo
mecanico o del requerimiento del calor. Una sustancia puede
presentar actividad detergente degradando la suciedad, activando la
superficie de accion, aumentando el efecto de limpieza, inhibiendo la
rede posicién o por ser abrasiva.

v' INSECTICIDA: Producto que destruye o elimina los insectos nocivos.
Los insecticidas usualmente se encuentran formulados como
concentrados emulsionarles (EC), emulsiones de aceite en agua
(EW), suspensiones concentradas (SC), o polvos notables (WP),

desinfectantes en liquidos concentrados, polvos granulos y se
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aplican por medio de bombas manuales, bombas de espalda o
bombas compresoras a motor.

v INSECTOS: Los artrépodos, comprenden las especies que estan
asociadas con las plagas en general y las que interfieren con los
sistemas productivos y el habitat humano. Se destacan los acaros,
las arafias y los insectos

v NEBULIZACION: Este método asegura la penetracion del
insecticida en todo el ambiente tratado al proyectar un liquido en
pequefiisimas gotas con ayuda de un nebulizador. “Misti” es una
dispersién de insecticidas liquidos en el aire. Las particulas tienen un
tamafio que fluctia entre 50 — 100 micrones. Por lo tanto, la
nebulizacion es util para el control de todo tipo de plagas.

v" PLAGAS: Son todos aquellos animales que compiten con el hombre
en la busqueda de agua y alimentos, invadiendo los espacios en los
gue se desarrollan las actividades humanas. Su presencia resulta
molesta y desagradable, pudiendo dafar estructuras o bienes, y
constituyen uno de los mas importantes vectores para la propagacion
de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA).

v' RESIDUOS PELIGROSOS: Son aquellos residuos producidos por el
generador con alguna de las siguientes caracteristicas: infecciosas,
combustibles, inflamables, explosivas, reactivas, radiactivas,
volatiles, corrosivas y/o toxicas, que pueden causar dafio a la salud
humana y/o al medio ambiente. Asi mismo se consideran peligrosos
los envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto
con ellos. Se clasifican en: fitosanitarios, corto punzantes, animales

y residuos quimicos.
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v ROEDORES: Las ratas y los ratones pertenecen a la familia de los
maridos, y sus principales especies son: raton domeéstico (Mus
musculos), rata noruega (Rattus norvegicus), rata negra o de techo
(Rattus rattus) y rata de campo (Sigmodon hispidus).

v" AGUA POTABLE. Es aquella que, por reunir los requisitos
organolépticos, fisicos, quimicos y microbiolégicos, puede ser
consumida por la poblacién humana sin producir efectos adversos a
su salud.

v FUENTE DE ABASTECIMIENTO: Es todo recurso de agua utilizado

en un sistema de suministro de agua
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1. LIMPIEZA Y DESINFECCION

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

MANIPULADOR
DE ALIMENTOS

ALIMENTOS

AREAS E
INSTALACION

EQUIPOS Y
UTENSILIOS
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1.1. LIMPIEZA
1.1.1. Métodos de Limpieza

Los métodos que se utilizan son:

( )
eRetiro de adherencias
. o suciedad.
PreventIVOS eMantener zonas secas
y limpias
\_ V.

( )

eConsiste en eliminar

Manuales o la suciedad,
- restregando y
Fisicos haciendo uso de una

solucidn detergente

1.1.2. Utensilios a usar

e Cepillos, sabras, esponijillas

75



MANUAL DE BPM

QTJZYLWQ

%%J
e Bera corh e s A

Fecha Junio de
2019

Elaborado Version 1

e Escoba, haragan
e Balde
e Recolector de basura

e Toalla absorbente

1.1.3. Detergentes

Los detergentes son sustancias quimicas con propiedad limpiadora,
capaz de disolver y remover la suciedad.

Los detergentes deben tener la capacidad de eliminar la suciedad de las
superficies, para mantener los residuos en suspension y tener buenas
propiedades de enjuague para eliminar facilmente los restos del
detergente. Debe ser adecuado para el tipo de suciedad que se produce,
compatible con otros materiales, incluidos los desinfectantes empleados

y no ser corrosivo. Ver Anexo F (Matriz de Limpieza y desinfeccion).

1.2. DESINFECCION

El objetivo de la desinfeccion es reducir al minimo o eliminar
completamente toda la contaminacién microbioldgica.

El programa de limpieza y desinfeccion cubre las manos, elementos de
trabajo, equipos y utensilios que tienen que ver con las etapas de
proceso que se realicen en las instalaciones, contiene todos los
procedimientos y productos que se usan para cada area y su contenido
es explicito y claro para evitar errores en su aplicacion. Ver Anexo F

(Matriz de Limpieza y desinfeccion).
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Los desinfectantes que se utilizan se seleccionan considerando los
microorganismos que se desean eliminar, el tipo de producto, el material
de las superficies que entran en contacto con el producto, el tipo de agua

disponible y el método de limpieza empleado.

1.2.1 TIPO DE PROCEDIMIENTO

POES Utensilios que tienen
contacto directo con
los alimentos.
OPERACION Utensilios que no
SANITARIA tienen contacto

directo con los

alimentos.

Manos, Cuchillo,
bandejas,
termémetro, tabla
de corte, cucharas,
ollas, licuadora,
mesas.
Pisos, paredes,
estanteria, estibas,
lavamanos, tinas,

balanza.

2. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO - POES

2.1. BPMDEL PERSONAL

MANOS Y GUANTES

SANEAMIENTO

POES: PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
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Objetivo: Mantener las manos y los | Materiales o insumos: Agua,
guantes limpios y desinfectados, libres | jabon para manos,
de cualquier tipo de contaminacion. desinfectante, toalla
desechable.
Frecuencia:

e Al ingresar a la
seccion (inicio del
turno de trabajo).

e Antes y después de

manipular el
Responsable: Toda
Elementos de producto. _
B persona que ingrese a
proteccion: e Al contacto con
_ o la planta.
No aplica superficies

contaminadas.

e Después de consumir
cualquier alimento

e Al salir del bafio.

e Cada vez que cambie
de actividad.

Descripcion de actividades:
= Humedecer las manos con agua potable hasta los codos.
= Adicionar jabon a las manos, y dejar actuar de acuerdo a
recomendaciones del proveedor.
= Con las palmas de las manos frote el jabon formando espuma.

= Frote con una mano con encima de la otra e intercambielas
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» Frote las palmas de las manos con los dedos entrelazados.

» Frote cada uno de los dedos.

= Enjuagar con suficiente agua potable sus manos retirando
totalmente el jabon.

= con el secador automatico o0 con toalla desechable seque
completamente sus manos y brazos

» Realizar la misma operacion efectuada con las manos en los
guantes de latex.

Desinfeccion:

= Aplicar gel antibacterial en caso de no usar jabon desinfectante.

Actividades criticas:
= Tiempo de contacto con el jabdn.
= Seguir instructivo de lavado de manos (publicado en el area de

lavado de manos)

2.2.  LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UTENSILIOS

CUCHILLOS, CUCHARAS, RECIPIENTES, TABLAS DE CORTE,
OLLAS.

POES: PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO
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Objetivo: Mantener los utensilios | Materiales o insumos:

gue se encuentran en mayor|Agua, detergente, sabras,
contacto con el producto en|cepillos.

perfectas condiciones con el fin de
evitar proliferacién y contaminacion

con microorganismos.

Elementos de |Frecuencia: Durante | Responsable:
proteccién: Guantes |y Final del dia. Operario de
produccion.

Descripcion de actividades

Limpieza
= Retirar residuos sélidos manualmente
= Humedecer, aplicar jabon y refregar
= Enjuagar con abundante agua potable.
= Escurrir.
= Y dejar en el sitio indicado.

Desinfeccion:

= Desinfectar por aspersion, ver Anexo F (Matriz de Limpieza y

desinfeccion).

Actividades criticas:
= Preparacion del agente quimico (Jabon - desinfectante) ver
Anexo F (Matriz de Limpieza y desinfeccion).

= Suministro de agua.
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2.3. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS

LICUADORA
POES: PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

Objetivo: Mantener los equipos o|Materiales o insumos:

zonas de estos que tienen contacto | Agua, detergente, sabras,
con el producto en buenas|cepillos.

condiciones para evitar proliferacion
y contaminacion con

microorganismos.

Elementos de |Frecuencia: Durante | Responsable:
proteccion: Guantes |y Final del dia. operario de
produccion.

Descripcion de actividades
Limpieza
= Des energizar la licuadora.
= Separar partes que tienen contacto con los alimentos para ser
lavadas de manera minuciosa. Proteger partes eléctricas.
= Retirar residuos sélidos manualmente
= Humedecer, aplicar jabon y refregar
= Enjuagar con suficiente agua potable.
= Escurrir.
= Y dejar en el sitio indicado.

Desinfecciodn:
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= Desinfectar por aspersion, ver Anexo F (Matriz de Limpieza y

desinfeccidn).

Actividades criticas:
= Preparacion del agente quimico (Detergente) ver Anexo F

(Matriz de Limpieza y desinfeccion).

= Suministro de agua.

2.4. OPERACIONES SANITARIAS
3. LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS

BALANZA, ESTANTES, MESONES,ESTUFA
OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:

limpieza y desinfeccion de los|Agua, detergente, cepillos,
equipos para evitar riesgos de |baldes, esponja,

contaminacion del producto.

Elementos de |Frecuencia: Inicio y|Responsable:
proteccion: final del dia. —|Operario produccion.
Guantes Semanal- Quincenal-

mensual

Descripcion de actividades

Limpieza diaria:
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Balanza:
= Retirar residuos
» Limpieza externa con toalla himeda
= Lavado de bandeja removible
Estantes:
e Mover los productos, para realizar la limpieza
e Remover polvo- suciedad
e Realizar limpieza de todas las superficies con pafio limpio
hdamedo.
e Verificar que la superficie se seque, hacer uso de toalla

e Ubicar ordenadamente nuevamente los productos.

Limpieza Semanal:
= Desocupar la estanteria
= Retirar de residuos sélidos.
» Lavar las partes manualmente (humedecer, colocar jabdn,
refregar (esponja), enjuagar, dejar secar.
Desinfeccion:

Realizar desinfeccion por aspersion al finalizar la limpieza.

Actividades criticas:
= Preparacion del agente quimico ver Anexo F (Matriz de

Limpieza y desinfeccion).

3.1 PROCEDIMIENTO GENERAL DE LIMPIEZA DE AREAS
PISOS, PAREDES, TECHOS, LAVAMANOS, MESAS
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OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:

limpieza y desinfeccion del area|Agua, detergente, desinfectante,
para evitar riesgos de | cepillos, escobas, baldes,

contaminacion del producto. esponja.

Elementos de|Frecuencia: Todos los dias Responsable:
proteccion: Cada semana se realiza una|Operario de
Guantes. limpieza profunda, y se limpia y | produccion.

se realiza movimiento de
mesas, estibas, estanteria,

quipos etc.

Descripcion de actividades

Limpieza

= Recoger residuos, polvo o cualquier otra suciedad que estan
presentes en el rea

= Humedecer con suficiente agua potable el area o superficie que
se va a limpiar.

= Aplicar la cantidad detergente que se va a usar- refregar.

= Dejar la solucion de detergente aplicada por un tiempo
determinado y recomendado por el proveedor, con el objetivo
gue el detergente actue.

= Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo la solucion de
detergente con un cepillo, refregando toda la superficie y

eliminando asi toda la suciedad.
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= Enjuagar con suficiente agua potable asegurandose que todo el
detergente se elimine.

= Después del enjuague observar detenidamente que el lugar
quedo limpio y que se elimind toda la suciedad.

= Desechar los residuos en la caneca con la disposicion indicada.

Desinfeccion
=  Solucidn a utilizar de acuerdo a ver Anexo F (Matriz de Limpieza
y desinfeccion).

Techos:
La limpieza aplica, pasando un plumero u objeto que permita retirar

polvo, telarafia, suciedad.

Actividades criticas:
= Tiempo de contacto del producto
= Preparacion del agente quimico. ver Anexo F (Matriz de

Limpieza y desinfeccion).

3.1.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION EN INSTALACION

CANECAS PARA RESIDUOS
OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:

limpieza y desinfeccion de canecas | Agua, detergente, desinfectante,

para  residuos, evitando la| escoba, baldes, cepillo.
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proliferacion de plagas - olores
desagradables.
Elementos de |Frecuencia: Los dias|Responsable:
proteccion: de recoleccion de |Operario de
Guantes residuos. produccion.
Final del dia.

Descripcion de actividades
Limpieza
» Desocupar las canecas.
= Retirar residuos sélidos adheridos a las superficies.
= Humedecer la superficie
= Aplicar detergente sobre todas las superficies, (incluye la tapa)
interna  y externamente (deje actuar de acuerdo a
recomendaciones del proveedor)
= Enjuagar con abundante agua.
= Dejar escurrir.
= Aplicar la solucién desinfectante en todas las superficies. (deje
actuar de acuerdo a recomendaciones del proveedor)
Desinfeccion:
= Solucién a utilizar de acuerdo a ver Anexo F (Matriz de Limpieza
y desinfeccion).

Actividades criticas:
= Tiempo de contacto del detergente y el desinfectante.

= Preparacion del agente quimico
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3.1.3 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACION PARA

ALMACENAMIENTO

DISPENSADORES DE JABON PARA MANOS, TOALLAS
OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:

limpieza y desinfeccibn de los|Toalla humeda, pafios para
dispensadores, para evitar | limpiar, detergente,
contaminacion, por proliferacion de | desinfectante, cepillo, agua.

microorganismos.

Elementos de |Frecuencia: Final del | Responsable:
proteccion: dia- semanal Operario produccion.
Guantes

Descripcion de actividades
Limpieza, dispensador de toallas:
e Desocupar el dispensador
e Humedecer con un pafio.
e Adicionar detergente y refregar las adherencias con sabra.
e Enjuagar superficies con agua retirando asi el exceso de
detergente.
e Realizar aspersion del desinfectante, dejar actuar el tiempo
indicado por el proveedor

e Secar, ubicar el dispensador con el insumo
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Limpieza, dispensador de jabon:
= Retirar el dispensador y desarmarlo
= Humedecer
= Colocar jabon y refregar con esponja- cepillo (asegurar retirar la
suciedad)
= Enjuagar con abundante agua
= Aplicar solucién desinfectante. Dejar actuar ver Anexo F (Matriz
de Limpieza y desinfeccion)
= Escurrir, dejar secar
e Armarlo y ubicar el dispensador con el insumo
Desinfeccion:
= Solucién a utilizar de acuerdo a la tabla de dosificacién ver

Anexo F (Matriz de Limpieza y desinfeccion)

Actividades criticas:

» Preparacién del agente quimico

3.1.4 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UTENSILIOS PARA ASEO

CEPILLOS, ESCOBAS, HARAGAN, ESPONJAS, BALDES,
RECOGEDOR

OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:
limpieza y desinfeccion de los|Toalla himeda, pafios para limpiar

utensilios, que son usados en las
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actividades diarias de eliminacion,
recoleccion de residuos. En los
diferentes equipos y areas.
Elementos de |Frecuencia: Diaria,|Responsable:
proteccion: durante y Final del dia | Operario de
Guantes produccion.

Descripcion de actividades
Limpieza
= Eneléareade lavado, ubicar los utensilios (importante diferenciar
los usados para el piso de los usados para los equipos)
» Retirar los residuos sdlidos
= Aplicar y refregar la solucion detergente (con ayuda de los
mismos) (deje actuar de acuerdo a recomendaciones del
proveedor)
» Enjuagar los utensilios con abundante agua potable.
= Aplicar solucion desinfectante por aspersion. (deje actuar de
acuerdo a recomendaciones del proveedor)
= Deje escurrir.
= Coloque en su sitio los utensilios de aseo.
Desinfeccion:
= Solucién a utilizar de acuerdo a la tabla de dosificacion Ver

Anexo F (Matriz de Limpieza y desinfeccion)

Actividades criticas:

= Preparacion del agente quimico
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3.1.5 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TANQUE DE AGUA
POTABLE

CEPILLOS, ESCOBAS, MANGUERA

OPERACION SANITARIA

Objetivo: Asegurar el nivel de|Materiales o insumos:

limpieza y desinfeccion del tanque | Cepillos, escobas, manguera y
de agua potable que es usado en |desinfectante.

las actividades diarias de limpieza
desinfeccion y produccién de la
planta. Esta debe ser apta para el

consumo humano.

Elementos de | Frecuencia: cada|Responsable:
proteccion: seis meses Operario de
Guantes produccion.

Descripcion de actividades

Limpiezay desinfeccién

e Cerrar la llave de ingreso de agua al tanque. Luego, cerrar la
valvula de la caferia de distribucién interna y abrir la valvula de
limpieza o desagote, hasta que quedar un fondo con 15
centimetros de agua, aproximadamente. No agitar ese resto ni
la suciedad que contiene.

e Limpiar el fondo, las paredes y la tapa del tanque con la ayuda
de un cepillo o escoba de plastico. Solo usar agua, nunca utilizar

un cepillo de metal ni detergente, jabon o polvo limpiador.
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e Vaciar el tanque completamente y enjuagar varias veces.
Eliminar los residuos por la valvula de desaglie, nunca por la
cafieria de distribucion.

e Llenar el tanque hasta la mitad con agua. Agregar, por cada
1.000 litros de agua, 1 litro de hipoclorito concentrada al 5%.

e Una vez lleno el tanque, dejar actuar como minimo durante tres
horas. Eliminar el agua por la cafieria de distribucién, abriendo
todas las canillas de la casa. Nuevamente, llenar y vaciar el
tanque hasta eliminar el exceso de cloro.

Actividades criticas:

Preparacién del agente quimico

3.1.6 EJECUCION Y VERIFICACION DEL PROGRAMA

VERIFICACION DE LAS ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

Se diligencia un formato diario para la revisién de las actividades de
limpieza y desinfeccion. Registrar en ANEXO D VERIF DE L&D. A diario
se debe mantener el orden y la limpieza de toda la seccién.

Cada semana se debe realizar una limpieza general, se deben mover
equipos, mesas, etc., y limpiar las areas escondidas o llamadas puntos
muertos. Con el fin de realizar una limpieza profunda evitando

acumulacion de suciedad
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PROGRAMA CONTROL PREVENTIVO DE PLAGAS

DISENO DE PLANTA QUALITY Q

4180

J0MA GE LavaDn

.

=

=1

=1

L
=

g s &=
o o2 ] =

= m
o S 2

5 - = =L

= o m =

om - — =

- “ = e [ -
= - i -

nal e < (O Sh =
< ? r -
= L]
it} = -
ot £ = -
= = = rd
— = e | &= I

-1 ]9 . -k -
4.TE

92




MANUAL DE BPM

(Quty QD

Fecha Junio de

Elaborado Version 1 2019

4. CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS

4.1DIAGNOSTICO

En el establecimiento, el control integrado de plagas, se debe realizar
por parte de una empresa especializada que haga uso de productos
guimicos amigables con el ambiente y que lleve a cabo un diagndstico
de inspeccion inicial. Para conocer y estipular el sistema preventivo o
erradicacion de plagas. Se debe determinar una frecuencia para dicha

actividad.

4.1.2 PRINCIPALES ESPECIES DE PLAGAS PRESENTES

Se ha encontrado una variedad de especies las cuales se constituyen en
peligros significativos para el producto o las estructuras del
establecimiento. A continuacion, se detallan las principales:

Voladores:

e Moscas

e Mosquitos

e Zancudos

De estas especies de plagas se ha considerado como las de mayor
importancia e impacto, los artrépodos (moscas), los roedores (ratas y

ratones) y cucarachas.

4.1.3 METODOS DE CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS
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Los métodos utilizados, para el control integrado de plagas son de dos

tipos: preventivos y correctivos, los cuales se detallan a continuacion.

4.1.4 METODOS PREVENTIVOS DE CONTROL INTEGRADO DE
PLAGAS

4.1.4.1 saneamientos del medio — acciones preventivas

Estas estrategias se basan en medidas de higiene y saneamiento del

medio apoyadas con la concientizacion y capacitacion del recurso

humano. Entre estas se encuentran:

¢ Eliminacion y/o evacuacion de cualquier desecho de tipo organico
(restos de comida, grasa, basuras domésticas, etc.).

¢ Mantenimiento de canecas de basura tapadas.

e Adecuada separacion de residuos organicos.

e Retiro oportuno de la basura.

e Prohibiciéon de botar basura fuera de las canecas destinadas para
este fin.

e Disposicion adecuada de desperdicios y aguas servidas.

e Eliminar grietas o huecos que puedan facilitar albergue a las plagas.

¢ No se permite el depdsito y acumulaciéon de basuras en lugares no
autorizados.

¢ Mantener bien empacados los insumos y productos terminados.

e Aseo y orden permanente en el interior y en cada una de las areas.

94




MANUAL DE BPM

QTJZYLWQ

%%J
e Bera corh e s A

Fecha Junio de
2019

Elaborado Version 1

¢ Mantenimiento permanentemente de las condiciones higiénicas
(limpieza y desinfeccidn) de instalaciones y equipos.
e Recoleccién de restos de productos.

e Secar bien las superficies de trabajo.

4.1.4.2 Métodos Preventivos de Control Quimico

Se debe garantizar una fumigacion semestral con insumos y los

productos adecuados. Para las fumigaciones se debe tener en cuenta:

e Enla planta de produccion la operacion se realizara cuando la planta
no esté produciendo esto para mitigar riesgos.

e Antes de iniciar la fumigacion se deben almacenar en su totalidad los
alimentos, materias primas e insumos. (evitando una contaminacién
con el quimico).

e Los insumos de contacto directo como bolsas, bandejas, o productos
comestibles se deben dejar en un lugar cerrado.

4.2 MONITOREO Y VERIFICACION
Cada vez que se haga la fumigacion de la planta de producciones debe
diligenciar el registro de la actividad incluyendo el nombre de los

productos utilizados (ficha técnica) (hoja de seguridad) y cualquier

recomendacion evidenciada en la fumigacion.
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Al interior del establecimiento, el personal realiza una verificacion diaria,
de posible presencia de plagas y lo deja consignado en el Anexo D

(verificacion de Limpieza y desinfeccion).

PROGRAMA MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

5 MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

El manejo integral de los residuos sélidos y liquidos que se generan, se
rige por los principios de bioseguridad, precaucion y prevencion.
Orientado al mejoramiento continuo de los procesos en busca de la
minimizacion de los riesgos para la salud y el medio ambiente con dos

componentes basicos: la gestién interna y externa.
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5.1 GESTION INTERNA
Las actividades realizadas en el establecimiento incluyen: recoleccion,
separacion, control interno y evacuacion; cada una de estas operaciones
es realizada en los diferentes supermercados y se describen a
continuacion:

5.1.2 PROCEDIMIENTOS DE GESTION

Residuos ordinarios: cofias, bolsas, empaques.

Composicién: Los desechos ordinarios generados en el
establecimiento, estan constituidos por guantes desechables, cofias,
tapabocas, bolsas, empaques de producto, desechos de alimentos,

residuos sanitarios, residuos de barrido, esponjas, etc.

Frecuencia de Recoleccion: Diaria, una vez finalizada la jornada. Y
entrega al vehiculo los dias estipulados de recoleccion.

Identificacion: Bolsas de color verde, contenidas en canecas

rotuladas y con tapa.

Conduccién y transporte interno: las bolsas que contienen los
residuos, son cerradas y se retiran cuando el vehiculo de basuras las

recoge.
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Residuos no peligrosos: reciclables, plasticos, carton o papel

Composicién: Los desechos reciclables generados en el
establecimiento, estan constituidos por carton, papel, vidrio, empaques,
paquetes, elementos desechables y plasticos

Frecuencia de Recoleccion: Diaria, una vez finalizada la jornada. Y

entrega al vehiculo los dias estipulados de recoleccion.

Identificacion: Bolsas de color gris, contenidas en canecas rotuladas
y con tapa.

Conduccidn y transporte interno: las bolsas que contienen los residuos,

son cerradas y se retiran cuando el vehiculo de basuras las recoge.

Residuos Orgénicos: Cascaras de frutas, verduras.

Composicién: son biodegradables (se descomponen naturalmente).
Son aquellos que tienen la caracteristica de poder desintegrarse o
degradarse rapidamente, transformandose en otro tipo de materia
organica. Ejemplo: los restos de comida, frutas y verduras, sus

cascaras, carne, huevos.

Frecuencia de Recoleccion: Diaria, una vez finalizada la jornada.
Algunas se utilizan como abono u otros son entregados al vehiculo

recolector de basura en los dias estipulados de recoleccién.

Identificacion: Bolsas de color beige, contenidas en canecas

rotuladas y con tapa.
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Conduccién y transporte interno: las bolsas que contienen los
residuos, son cerradas y se retiran cuando el vehiculo de basuras las
recoge.

5.2 MONITOREO Y VERIFICACION

Cada vez que son entregadas las basuras al vehiculo recolector, es
verificada la actividad de limpieza a las canecas, y se deja el registro en
formato de limpieza y desinfeccion.

Al interior del establecimiento, el personal realiza adecuado manejo de
los residuos, sirviendo de prevencion a los malos olores y posible
presencia de plagas. Se deja consignado en el ANEXO L: formato
disposicion de residuos solidos.
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PROGRAMA DE AGUA POTABLE

6 FUENTE DE AGUA

El agua empleada en el establecimiento es procedente de la Empresa
servicios publicos de Fusagasuga Cundinamarca EMSERFUSA E.S.P
La planta cuenta con un tanque de almacenamiento con capacidad
acorde al movimiento de la misma, en material. Con el fin de garantizar

el suministro.
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Una de las formas de garantizar la reserva del preciado liquido, es
mediante los tanques de almacenamiento, cuyo objetivo es mantener un
depdsito de agua permanente con disponibilidad para la produccion en

la planta y permitir el almacenamiento en horas de bajo consumo.

6.1 TANQUE DE ALMACENAMIENTO
Esta elaborado en material concreto, cuenta con tapay el agua recircula

a diario, para evitar que esta se quede estancada.

Lavado del tanque.
Es realizado por personal capacitado y que cuenta con los elementos de

seguridad para realizar la labor. La actividad de limpieza se realiza asi:

1. Cerrar lallave de ingreso de agua al tanque. Luego, cerrar la
valvula de la cafieria de distribucion interna y abrir la valvula de
limpieza o desagote, hasta que quedar un fondo con 15 centimetros de
agua, aproximadamente. No agitar ese resto ni la suciedad que
contiene.

2. Limpiar el fondo, las paredes y la tapa del tanque con la ayuda de
un cepillo o escoba de plastico. Sélo usar agua, nunca utilizar un cepillo
de metal ni detergente, jabon o polvo limpiador.

3. Vaciar el tanque completamente y enjuagar varias veces.
Eliminar los residuos por la valvula de desagie, nunca por la cafieria
de distribucion.

4. Llenar el tanque hasta la mitad con agua. Agregar, por cada 1.000
litros de agua, 1 litro de hipoclorito concentrada al 5%.
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5. Unavez lleno el tanque, dejar actuar como minimo durante tres
horas. Eliminar el agua por la cafieria de distribucion, abriendo todas
las canillas de la casa. Nuevamente, llenar y vaciar el tanque hasta
eliminar el exceso de cloro.

6. Llenar el tanque y poner en servicio.

Andlisis fisico y quimico del agua: Son aquellos procedimientos de
laboratorio que se efectian a una muestra de agua para evaluar sus
caracteristicas fisicas, quimicas o ambas.

Se evalla apariencia, color, pH y cloro residual libre segun la norma
2115 de 2007.

6.2 FRECUENCIA DE MEDICION.

Cada vez gue se inicie el proceso de fabricacion en la planta (a diario).

Se debe contar con un soporte del lavado y el procedimiento realizado,
describiendo los productos quimicos utilizados y las cantidades. Una
dilucion puede ser (Hipoclorito de sodio 1% y aspersion diluido 200 ppm).
Registrar en el formato de lavado de tanque fecha y persona que hizo

esta actividad.

6.3 FRECUENCIA DE LAVADO.
El lavado se realizara dos veces al afio y en caso de detectar dafios o
infiltraciones se realizara el lavado y desinfeccion después de la

reparacion.
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PROGRAMA DE MEDIDAS HIGIENICAS Y DE PROTECCION
PROGRAMAS COMPLEMENTARIOS

T . ‘

MONITORIAR APLICAR

7 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Los habitas higiénicos del personal que manipula alimentos, estan
enfocados a propender por un buen estado de salud de la persona,
gue depende en gran parte de los cuidados permanentes y medidas,
algunas son:

e Frecuente y adecuado lavado de manos
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e Bafio diario

e Afeitado

e Recoger el cabello

e No usar joyas, perfumes

e Tener las ufias cortas

e No utilizar celulares u otro elemento diferente para la
operacion

e No sentarse en el piso o materias primas o material de
empaque

e No usar esmalte

e No usar maquillaje

¢ No ingerir alimentos en el area de procesos

e La dotaciéon debe ser de color claro

7.1 Dotacion del personal:
El personal manipulador de alimentos, dentro de la planta de
producciéon hace uso adecuado de la dotacion completa de color
claro, como: uniforme, peto, cofia, guantes y tapabocas y calzado

cerrado.

7.2 Capacitacion,
El personal que opera en la planta de produccién, debe tener una
capacitaciéon continua con una intensidad minima de 10 horas

anuales.

7.3 Recepcion de productos, materias primas:
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Las materias primas que reciben en el establecimiento son
debidamente verificadas por el personal del proceso. Cada uno de
los productos es procedente de proveedores confiables que
garantizan la inocuidad de las materias primas vigente e inspeccién
permanente del ente oficial.

¢, Qué se verifica?

Estado del empaque, las fechas de vencimiento, apariencia, color,
olor, entre otras.

Esta informacion de verificacion se deja consignada en el formato
para tal fin. Los proveedores deben entregar un certificado de calidad
y/o microbiolégico y hojas técnicas de los ingredientes recibidos en
la planta, el que debe ser archivado por la persona encargada del
recibo de materia prima.

* Todos los ingredientes que se encuentren en mal estado con fechas
vencidas, envases abollados o de caracteristica dudosa deben ser
rechazados.

La bodega de almacenamiento de materias primas a temperatura
ambiente, debe estar en orden, seca y limpia. Las materias primas
deben permanecer en estantes y sobre tarimas que se encuentran
separados 30 cm de la pared y del suelo.

* Los ingredientes se encuentran identificados con rétulos visibles y
son ordenados de tal manera que se pueda cumplir con el sistema
de inventario de primero en entrar primero en salir (PEPS).

* El lugar donde se almacena la materia prima debe ser limpiado
todos los dias.

» Para facilidad de manejo, algunos ingredientes en polvo son

mantenidos en recipientes que deben permanecer tapados y limpios.
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Cada recipiente debe estar rotulado y poseer un cuchardn para sacar
el producto que contiene.

* Los materiales de empaque deben revisarse frecuentemente y en
caso que existiera material de empaque dafiado o fuera de uso,
debera ser retirado del inventario y documentado por el encargado

de empaques.

8 CONTROL DE CAMBIOS

VERSION FECHA ITEM DESCRIPCION DEL
ACTUALIZACION N° CAMBIO
01 Documento original

Control de Documentos:

ELABORO REVISO APROBO
FIRMA:

NOMBR  Gloria Liliana Ibeth Rodriguez
E: Rivera

Bohorquez

Luz Edith

Salazar Siza
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CARGO: Estudiantes Profesora

Tecnologia Universidad

alimentos nacional abierta y
Universidad a distancia UNAD
nacional

abierta y a
distancia
UNAD

FECHA: 04 Junio de
2019

Anexo D. Registro de limpieza y desinfeccion
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Anexo E Formato de recepcion de materias primas y material de

empaque

FORMATO DE RECEPCION

DE MATERIA PRIMAS

Y MATERIAL DE EMPAQUE

FECHA DE
RECEPCION

MATERIAL
RECIBIDO

PROVEEDOR

DESCRIPCION

El ingreso viene acompafiado
de Certificado de Calidad

Tiene Lote de produccion
Tiene fecha de vencimiento
superiora2 meses

Lamateria prima viene
debidamente refrigerada.

de

OBSERVACIONES

almacenamiento
son las adecuadas

o
z
5

NA [ C NA

z
a

NA [ C

z
&

o
2z
]

NA [ € [ NC | NA

Anexo F Formato Seleccion De Proveedores

FORMATO SELECCION DE PROVEEDORES

FECHA: DIA MES

- IPROVEEDORES ITEMS EVALUADOS TGRS
1 2 3

1 1 o 1

2

3

a

5

6

7

8

9

2. Variedad en productos.

alimentos.

1.Calidad e inocuidad de productos.

3.El proveedor conoce y aplica la Resolucién 2674 de 2013 sobre Buenas Practicas de
Manufactura teniendo en cuenta que prestara sus servicios a una empresa productora de

% de cumplimiento =

# de cumplimientos

x
# de proveedores X 4* 100

Nombre y firma
de quien Verifico

Anexo G Formato de inspeccion de BPM
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FORMATO DE INSPECCION DE BPM

PLANTA QUALTY Q 1 Area: |
TEM
. Obser
N Nombre y Apeliido 1 2 3 a s 6 7 8 9 / Accién tomada

G LS 8RR B o o s fon fur | o [ o e

vianos sin heridas, con ufias cortas, limpias y sin esmalte.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO:

“onoce y aplica correctamente el procedimiento de lavado de manos.

Jsa la dotacion asignada, completa, limpia y en buen estado.

Vo usa maquillaje ni perfume

Jsa correctamente la cofia y el tapabocas (areas donde corresponde).

Vo tiene accesorios ajenos a la dotacién (Joyas, reloj, celular, etc.)

ealizar revision de bolsillos y medias.

31 locker se encuentra organizado.

#n enfermedad que afecte Ia inocuidad de los procesos y productos. (enfermedades infectocontagiosas)

*Nomero de items evaluados

05 guantes se encuentran en buen estado .

# de cumplimientos

# de personas X 9" X100

% de cumplimiento =

Nombre y firma

Anexo H Matriz de limpieza y desinfeccion

MATRIZ DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

UMPIEZAY DESINFECCIONDE | = cwese Probeta, Balde, Esponjilla, alcool etilico al 90% o
EQUIPOS, DISPENSADOR DE q Toalla o pafio absorbente, Detergente 2% 20mL 1L Atomizador ; 10ml 1
requiera hipoclorito de sodio al 1%
JABON Agua potable
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Probeta, Balde , -
" . alcohol etilico al 90% o
AREAS,PISOS PAREDES, Cada vez que se requiera Escoba, trapero, Detergente 3% 30ml 1L Atomizador . 3 ; 10ml 1
z hipoclorito de sodio al 1%
TECHOS. g aragan, plumero,
8
i
LIMPIEZA Y DESINFECCION z
Semanal,cadavezquese | & | EsponjillaAbrasiva, Toalla . alcohol etilico al 90% o
DESMANCHADO DE p mg"ra q 2 po “aﬁo abso:beme Detergente 2% 20ml 1L Atomizador || ® 21 d'e eon s | 10m 1
UTENSILIOS d § P P
a
LIMPIEZA Y DESINFECCION 2 alcohol antiseptico | al
BALANZAS, ESTANTES Diaria E Toalla o pafio absorbente N/A 10ml 1L Atomizador 0% i Puro
MESONES Y ESTUFAS g
1
2
LIMPIEZA Y DESINFECCION x Di: i gel desil oal
Diari & A tabl bon Antibacetrial P P
MANOS ,GUANTES, laria 8 gua potable Jabén Antibacetria ure dor alcohol antiseptico al 70% ure
g
3
&
LIMPIEZA Y DESINFECCION Diari d; % |Balde, M: Prob:
SINFECCIO ariay cadavez que s alde, Manguera, Probets, Detergente al 2% 20ml i N/A Hipoclorito de sodio al 1% 10m! i
UTENSILIOS DE ASEO requiera Agua potable
LIMPIEZA Y DESINFECCION Cada seis meses. BallkdzaMchsleerac'eP:;Ze:al N/A N/A Hipoclorito de sodio al 1% 10ml i
TANQUE DE AGUA POTABLE R "
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TABLA DE INSUMOS LYD

NOMBRE DEL PRODUCTO

ALQUIL BENCENO SULFATO DE SODIO

CATEGORIA INGREDIENTE ACTIVO uUsos
ALCOHOL ETiLICO
JABON INHOLORO PARA MANOS ALQUIL ETER SULFATO DE SODIO LIMPIEZA DE MANOS
COCOAMIDOPROPILBETAINA
HIGIENE GEL DESINFECTANTE ALCOHOL ETiLICO DESINFECCION DE MANOS
PERSONAL
ALQUILETERSULFATO
GEL ANTIBACTERIAL ETANOL LIMPIEZA DE MANOS
ALCOHOL GRASO ALCANOLAMIDICO
DETERGENTES DETERGENTE PARA LIMPIEZA INHOLORO ALQUIL ETER SULFATO DE SODIO LIMPIEZA PISOS-SUPERFICIES

DESINFECTANTES

HIPOCLORITO DE SODIO

HIPOCLORITO SODIO, HIDROXIDO DE SODIO

BLANQUEADOR /DESINFECTANTE

ALCOHOL ANTISEPTICO

ALCOHOL ETiLICO

LIMPIEZA SUPERFICIES

ALCOHOL INDUSTRIAL

PROPANOL

LIMPIEZA SUPERFICIES

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
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Anexo J Hoja de vida aderezo de vegetales con quinua

HOJA DE VIDA ADEREZO DE VEGETALES CON QUINUA

LOTE

FECHA TAMANO DE LOTE

NOMBRE DEL PRODUCTO

CONTROL Y CALIDAD PRODUCTO EN PROCESO

ANALISIS FISICOQUIMICOS

PARAMETRO (TEMPERATURA)71°C

PARAMETRO (pH3,3 - 3,6 )(NTC 4305 salsa o aderezo ara ensaladas)

PROCESO

PESADA QUINUA Y DE INGREDIENTES, FRUTAS,VERDURAS U HORTALIZAS

Verificar que la materia prima este libre de impurezas y vida util vigente

LOTE O FECHA DE

MATERIA PRIMA FABRICACION CANTIDAD
MEZCLA DE INGREDIENTES,FRUTAS,VERDURAS U HORTALIZAS
Verificar que las materias primas esten en buen estado(limpias y sin deterioro)
EVALUACION SENSORIAL DEL PRODUCTO FINAL
DESCRIPCION MUESTRA PATRON
ASPECTO CUMPLE NO CUMPLE CUMPLE NO CUMPLE
COLOR
OLOR
TEXTURA
SABOR
RESIDUAL
ESTATUS
|IAPROBADO

VERIFICACION ENVASE Y ETIQUETADO

El codificado es legible y la fecha de vencimiento corresponde a la referencia

PESO DEL PRODUCTO FINAL
(tomar el peso de 10 unidades y sacar el promedio)

OBSERVACIONES (NOVEDADES DEL PROCESO)

FIRMA RESPONSABLE DE PRODUCCION
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Anexo K Hoja de vida de salsa frutas con quinua

HOJA DE VIDA ADEREZO DE SALSA
FRUTAS CON QUINUA

LOTE FECHA

TAMARNO DE LOTE

NOMBRE DEL PRODUCTO

CONTROL Y CALIDAD PRODUCTO EN PROCESO

ANALISIS FISICOQUIMICOS

PARAMETRO (TEMPERATURA)71°C Min

PARAMETRO (pH max 4,0) (NTC 5583 salsa de frutas)

PARAMETRO (BRIX® Min 25) (NTC 5583 salsa de frutas)

PROCESO

PESADA QUINUA Y DE INGREDIENTES,FRUTAS,VERDURAS U HORTALIZAS
Verificar que la materia prima este libre de impurezas y \ida util vigente

LOTE O FECHA DE

MATERIA PRIMA FABRICACION CANTIDAD
MEZCLA DE INGREDIENTES,FRUTAS,VERDURAS U HORTALIZAS
Verificar que las materias primas esten en buen estado(limpias y sin deterioro)
EVALUACION SENSORIAL DEL PRODUCTO FINAL
DESCRIPCION MUESTRA PATRON
ASPECTO CUMPLE NO CUMPLE CUMPLE NO CUMPLE
COLOR
OLOR
TEXTURA
SABOR
RESIDUAL
ESTATUS
APROBADO [ ]
RETENIDO [ ]

VERIFICACION ENVASE Y ETIQUETADO

El codificado es legible y la fecha de vencimiento corresponde a la referencia

PESO DEL PRODUCTO FINAL
(tomar el peso de 10 unidades y sacar el promedio)

OBSERVACIONES (NOVEDADES DEL PROCESO)

FIRMA RESPONSABLE DE PRODUCCION
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Anexo L Formula de pesaje de aderezo de vegetales con quinua

FORMULA DE PESAJE DE ADEREZO DE VEGETALES CON
(Qw‘ukty Q)
i RTREntos Nafirzs o QUINUA
ADEREZO VEGETALES
INGREDIENTES CANTIDAD ® CANTIDAD o
1)) o () %
PESAJE
Quinua 2000 22,09% 2209 22,09
Agua - hidratacién quinua 1500 16,57% 1657 16,57
Perejil liso 104 1,15% 115 1,15
Perejil crespo 240 2,65% 265 2,65
Zanahoria 739 8,16% 816 8,16
Cebolla 1207 13,33% 1333 13,33
zukiny 1882 20,79% 2079 20,79
Limén 250 2,76% 276 2,76
Vinagre 125 1,38% 138 1,38
Orégano 15 0,17% 17 0,17
Jengibre 10 0,11% 11 0,11
Pimienta negra 3 0,03% 3 0,03
Sal marina 52 0,57% 57 0,57
Apio 505 5,58% 558 5,58
Carcuma 20 0,22% 22 0,22
Aceite 400 4,42% 442 4,42
Total E":;EZ‘:E?rirEESZCLADO 9052 100,00% | 10000 100

Anexo M Formula de pesaje de salsa de mora con aderezo de quinua

FORMULA DE PESAIJE DESALSA DE MORA
(&WQ)
= S FENos HATGIai o) CON ADEREZO DE QUINUA
SALSA MORA
INGREDIENTES Cﬁﬂ(':;:;)ﬁD % CANTIDAD (g) %
PESAJE
Quinua 500 7,55% 755 7,55
Agua - hidrataciéon quinua 700 10,57% 1057 10,57
Mora 1451 21,92% 2192 21,92
Zanahoria 396 5,98% 598 5,98
Remolacha 224 3,38% 338 3,38
Panela 250 3,78% 378 3,78
Jugo limén 100 1,51% 151 1,51
Agua 3000 45,31% 4531 45,31
Total Entradas MEZCLADO
FRUTAS 6621,00 100, 00% 10000 100
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Anexo N. Manual de defectos materias primas

MANUAL DE DEFECTOS MATERIAS PRIMAS
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Anexo N Formato de control de agua potable

(Qufy Q)

[ PR et

FORMATO DE CONTROL DE AGUA POTABLE

PROCESO: | MEes/afio: |
UBICACION DEL PUNTO DE MUESTREO: |
MEDICION DE pH MED'::;::E:E::ORO
DIA HORA T T RESPONSABLE OBSERVACIONES

(Especificaciones Seg. Res. 2115/2007)

*TECNICA DECLORC RESIDUALCON DPD

RESPONSABLE DE LA VERIFICACON

CARGO DE QUIEN VERIFICA

Anexo O Formato de control disposicion de residuos sélidos Quality Q

FORMATO DE CONTROL

DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

QUALITY Q

RESIDUOS SOLIDOS

TIPO DE USO Kg

FECHA

HORA

ORGANICOS

INORGANICOS

COMO SUBPRODUCTO

RECICLABLES (ke)

COMO DESECHO
(ke)
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Anexo P Registro de asistencia a capacitacion y/o divulgacion

REGISTRO DE ASISTENCIA

Tt (Q .
CQuaCiy > A CAPACITACION Y/O DIVULGACION

([E=ntes Netrars )

FECHA
TEMA: DD I MM | AA
/ /
EXPOSITOR: HORA INICIO
HORA FIN
N° NOMBRE DEL ASISTENTE IDENTIFICACION FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9

Anexo Q Presentacion de capacitacion BPM Agricultores de
Cundinamarca
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».

DEFINICIONES

E

Alimento adulterado: es aquel al que, de forma prameditada
y con fines fraudulentos, se le ha anadido o guitado alguna
sustancia. Se moddican para variar su composicion, peso o
volumen o para encubrir algin defeclo,

[LL

L Aoweixcte (oresae. e
-yl

Alimento falsificade: son agquellos que: han sido preparados
o rolulados para simular ofro conocido. su composicion real
no comespenda a la declarada y comerciaimente anunciada.
cualquier ofra capaz de inducir 2 emor al consumidcor.

PELIGROS CE LOS ALIMENTOS oA FISICA

CONTAMINACION FISICA

Consiste en la presencia de cuerpos
extranos en €l alimento. Estos son en
general mezclados accdentalmente con el
alimento durante la elaboracidn. Algunos
ejemplos son: vidrios, metales, polvo,
hilachas, fibras, pelos, bijoutene, etc,

(e o) @ @ CRORCIRC)

Cusdcec o

* owitaike
Yoo

CONTAMINAC
i Los microorganismos que
provocan enfermadades se
denominan patogenos. Estos
organismes incluyen bactarias,

hongos, protozoos y virus. Los

Nos para ser observados
varaimeante no

La fuente m partadores de enfermedades
da por una inadecuada higiene personal de ncluven pam'culas infecciosas
personas gue manipulan o venden alimentos. 4 33
como endotoxings.
i e e © 6 & ©
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Los bacterios se deterionomn

© e @ @

bre alimentos poco dcidos

"\

ceda mn:lgmnzm 58 Civide en 2 cada 20 minlosA 7
NN ‘._:—: f-‘\ & e
9009 2. .. @e@e

119



-~

LA CONTAMINACION PU

Las enfermadadas transmitdas por aimentos pueden generarse a
CRUZADADIRECTA CRUZADA INDIRECTA pardr de un alimento o de agua contaminada.

@ ;é/

il :’ & &) &) & - - R\ G G =
s AP, Gl ‘@ s CYCECEC)

Comntiir.
ool

TIPOS DE ETA U

las ETA afeclan principalmente nifios, ancianos, mujeres Bacterias Tiempo de incubacion
embarazadas y parsonas enfarmas. Salmonelia 6 a 48 horas
Clostricium perfringes 8 a 22 horas
By Clostricium botutinum 182 36 horas
V Staphylococeus aureus 0,5a6 horas
: Vibno parahaemolyticus 2 @ 48 horas
INFECCIONES INTOXICACIONES N i
: L Escherichia cof 12272 horas
Campyiobacter IR 2a5dias
RUMEE ©eee w2

g o - @%@
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Todos ks dlimsnlos que consumas deben venir ds fuantas confiubles
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< Usa agum poksie

¥ Seleioona 0s Simentos protesacos

¢ Lavalas Mess i vedurss
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< Especiaimente 835 cames, poflo, Fuevos, pescados
¥ Garsntzando uns temperstura minime pera estos ¢al 71°C
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Y Sienpre debes laval lus manes con agua y jabon, Frokndolas
oien .desde el code.
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FLAN DE SANEAMIENTO BASKEO

Nt
el QeQ® mes crre)

+ Andlisis de Peligros y Punlos Criticos de Control LA SALUD DE LAS PERSONAS ESTA EN TUS
MANOS APLICA LAS BPM CUANDO PREPARES
* |dentifica. analiza y controla Yos peligros fisicos. quimicos y LOS ALIMENTOS.

biokdgicos de las materias primas, [2s distintas elapas del
proceso de elaboracion y la distribucian del producto.
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Universidad Nacional
Abierta y a Distancia

Formatos diligenciados de Quality Q visita el 31 de agosto de 2019

123



REGISTRO DE LIMPIEZA
Y DESINFECCION
EQUIR UTINSHIGE 40 ABEAG '-E
AR
IRAHE
THL il
TAEEINHE E;; AHHHBEHE
10 B 8 1 e
SHEHHEHHNAHRHHHHHHE
g 5 JHHIHE
Dl | WES| A %gg%!
L
Wr‘ft@ﬁngtinﬂilitiﬁﬂuhigg ¥ Soleh Eode
Hom
ﬁrﬂ;f"l;liﬂ‘-'ﬁ'{i‘.'ﬁl‘#ﬁf-ﬁ} ¥ Soleda koedle
1;’*?-{&1.;1111{.,,‘*“!!!%3: { | Seledo Buades .

rysifin:
Cokecar ¥ 0 la casila donde s reakad ol aseo y sk veiboo e estado de fos ulemslos y b irspeccion o verticacen d presencia plages o roadores.

124



HOJA DE VIDA ADEREZO DE SALSA
FRUTAS CON QUINUA
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W FORMATO DE RECEPCION
%} DE MATERIA PRIMAS
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