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1. INTRODUCCION

La seguridad alimentaria se ha convertido en una preocupacién constante en todo
el mundo, lo que ha llevado a las instituciones de salud y los gobiernos de varios
paises a encontrar formas de monitorear las cadenas de produccion. En este

contexto, es fundamental que se adopten herramientas de gestion de la calidad.

Estas herramientas deben enfatizar la estandarizacion de productos y procesos,
trazabilidad de productos y garantia de seguridad alimentaria. La base del sistema
de seguridad alimentaria que se adoptara en la industria alimentaria consiste en una
combinacion de buenas practicas de manufactura BPM, procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento POES y un sistema de analisis de peligros y puntos
de control critico HACCP.

El mantenimiento de la higiene en una planta de beneficio animal es una condicion
esencial para asegurar la inocuidad de los productos que ahi se elaboran. Una
manera eficiente y segura estos POES, ya que, es a través de estos que se realiza
el cumplimiento de las medidas de higiene junto a las BPM para prevenir la

contaminacion directa de la carne.

El Frigorifico BLE LTDA al pasar de los afios ha incrementado su capacidad
productiva, intentado ofrecer al consumidor un producto inocuo y con mejores
caracteristicas. Dentro BPM se encuentran los POES, que describen operaciones
de limpieza y desinfeccién destinados a salvaguardar las condiciones de higiene de
superficies equipos y utensilios que tengan contacto directo con el producto, con el

fin de prevenir la contaminacion del alimento.

Disponen de un programa POES que ayuda a garantizar un producto con excelente
calidad y seguridad para el consumidor que evita todo tipo de ETA (enfermedades
transmitidas por alimentos) que son obtenidas por la ingesta de agua o alimentos

contaminados con virus, parasitos, bacterias o quimicos que altere negativamente



el organismo y son reflejadas en forma de infecciones o intoxicaciones y pueden
cursar con cuadros clinicos como fiebre, dolor abdominal, vomito o diarrea,

problemas neuroldgicos o renales e incluso hasta la muerte.

2. OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GENERAL
Actualizar, verificar y validar de forma directa los formatos de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en los programas de limpieza
y desinfeccién en el proceso de desposte porcino del frigorifico BLE LTDA durante
4 meses.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

2.2.1 Monitorizar junto con el jefe operativo los POES en las plantas de

desposte de porcinos en el frigorifico BLE LTDA.

2.2.2 Sugerir medidas correctivas si se evidencian falencias en los POES.

2.2.3 Fortalecer el cumplimiento de los POES mediante capacitaciones

periddicas al personal.

2.2.4 Profundizar los conocimientos de auditoria interna en la planta de

desposte de porcinos.

2.2.5 Cumplir con la normatividad vigente para plantas de beneficio de
porcinos, cumpliendo a cabalidad el decreto 1500 de afio 2007,

Resolucién 240 de 2013 y demas normativa nacional vigente.



RESUMEN

La investigacion tuvo como proposito la actualizacion, verificacion y validacion de
los POES en el proceso desposte porcino del Frigorifico BLE LTDA. Se realiz6 un
diagnéstico mediante los formatos pre-operativos, operativos, post-operativos del
proceso desposte porcino para establecer el control de los POES que tienen
implementado el Frigorifico BLE LTDA y asi poder contribuir a la mejora continua

de los mismos.

Se verifica visualmente las instalaciones y equipos del area desposte de porcinos y
diligenciando los formatos si cumple (1) o no cumple (0) se hace su debida
observacion y correccion inmediata. Se evalud la implementacion del protocolo
POES mediante el andlisis de las encuestas realizadas posterior a la capacitacion
de los operarios para asi identificar si estos han generado cambios significativos y

los procedimientos se estan realizando acorde con lo esperado.

Se logré identificar que los operarios antiguos tienen el conocimiento de los POES,
BPM y la importancia que tienen a aplicarlos durante el proceso desposte de
porcinos y saben si su puesto de trabajo tiene POES y el tiempo que tiene intervalo
para volverlo aplicar, mientras que los operarios nuevos no tienen los conceptos

claros y algunos ni saben gue significa POES y BPM.



ABSTRACT

The purpose of the research was to update, verify and validate the POES in the pork
deboning process of the BLE LTDA Slaughterhouse. A diagnosis was made through
the pre-operative, operative, and post-operative formats of the pig deboning process
to establish control of the POES that have implemented the BLE LTDA Refrigerator

and thus be able to contribute to their continuous improvement.

The facilities and equipment of the swine deboning area are visually verified and the
forms are filled out if it complies (1) or does not comply (0), its due observation and
immediate correction are made. The implementation of the POES protocol was
evaluated through the analysis of the surveys carried out after the training of the
operators in order to identify if these have generated significant changes and the

procedures are being carried out as expected.

It will be modified to identify that the old operators have knowledge of the POES,
BPM and the importance of applying them during the pig deboning process and they
know if of course they have POES and the time interval to apply it again While new
operators do not have clear concepts and some do not even know what POES and
BPM mean.



MARCO TEORICO

5.1 MARCO LEGAL

Como norma macro encontramos la ley 9 de 1979, especificamente su capitulo V
referente a alimentos con importancia en los capitulos Ill (salud ocupacional), IV
(saneamiento de edificaciones) y Xl (vigilancia y control).

La Ley 170 de 1994, mediante la cual Colombia aprob6 el acuerdo de la
organizacion mundial del comercio, el cual contiene, entre otros, el "acuerdo sobre
5 medidas sanitarias y fitosanitarias" y el "acuerdo sobre obstaculos técnicos al
comercio" que reconocen la importancia de que los paises miembros adopten
medidas necesarias para la proteccion de la salud y vida de las personas, los
animales, las plantas y la preservacion del medio ambiente y para la proteccion de
los intereses esenciales en materia de seguridad de todos los productos,
comprendidos los industriales y agropecuarios; dentro de los cuales se encuentran

los reglamentos técnicos.

La resolucion numero 240 de 2013 “por la cual se establecen los requisitos
sanitarios para el funcionamiento de las plantas de beneficio animal de las especies
bovina, bufalina y porcina, plantas de desposte y almacenamiento,
comercializacion, expendio, transporte, importaciébn o exportacion de carne y

productos carnicos comestibles.

La resolucion 2674 de 2013 la cual tiene por objeto establecer los requisitos
sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte, distribucion y comercializacion de alimentos y materias primas de
alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de los
mismos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida y la salud de

las personas.



La resolucion 1229 del afio 2013; por la cual se establece el modelo de inspeccion,

vigilancia y control sanitario para los productos de uso y consumo humanao.

La resolucion 719 de 2015 por la cual se establece la clasificacion de alimentos para

consumo humano de acuerdo con el riesgo en salud publica.

El decreto 3075 de 1997 por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 9 de 1979 y
se dictan otras disposiciones en cuanto a todas las actividades que puedan generar

factores de riesgo por el consumo de alimentos.

El decreto nimero 60 de 2002 por el cual se promueve la aplicacion del sistema de
analisis de peligros y puntos de control critico - HACCP en las fabricas de alimentos
y se reglamenta el proceso de certificacion. El decreto numero 3518 de 2006 por el

cual se crea y reglamenta el sistema de vigilancia en salud publica SIVIGILA.

El decreto nacional 1500 de 2007 el cual tiene por objeto establecer el reglamento
técnico a través del cual se crea el sistema oficial de inspeccidn, vigilancia y control
de la carne, productos céarnicos comestibles y derivados carnicos destinados para
el consumo humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir
a lo largo de todas las etapas de la cadena alimentaria. El Sistema estara basado
en el analisis de riesgos y tendra por finalidad proteger la vida; la salud humana 'y el
ambiente y prevenir las practicas que puedan inducir a error, confusion o engafio a

los consumidores.

La norma técnica sectorial colombiana NTS-USNA 007 la cual es la norma sanitaria
de manipulacion de alimentos del Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion ICONTEC.

La guia para el diligenciamiento de las actas de inspeccién sanitaria con enfoque
de riesgo, para las actividades de almacenamiento, preparacion, transporte,

distribucion, comercializacion y expendio de alimentos y bebidas del INVIMA.



5.2 MARCO DE REFERENCIA

La inocuidad de los alimentos esta conectada a los peligros y riesgos de
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), ya sean crénicas o agudas debido
a la presencia en los alimentos de patégenos microbianos, biotoxinas y/o
contaminantes quimicos o fisicos que puedan afectar la salud de los consumidores,
de alli que la obtencién y garantia de la inocuidad es y debe ser un objetivo no

negociable. (Arispe & Tapia, 2007).

La inocuidad se encuentra inmersa dentro de lo que se conoce como seguridad
alimentaria. Aunque podriamos decir que la seguridad alimentaria ha venido
evolucionando con el hombre desde sus primeras congregaciones sociales, al
preocuparse este por tener una disponibilidad adecuada y suficiente de alimentos
que le provean la energia para el desarrollo de sus labores cotidianas y su
supervivencia a lo largo de la historia; el término propiamente dicho aparece en los
afios 70 de acuerdo a la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y
la alimentacion (FAO); desde donde ha venido evolucionando de manera

permanente (Jiménez. 2018).

“En la actualidad la produccion de alimentos se ha desarrollado tanto en un ambito
local como globalizado, representando nuevos desafios al mercado y su regulacion,
pues se corre el riesgo de consumir alimentos contaminados”, (Avendafo Ruiz &
Vérela Llamas, 2010). De alli la importancia de los controles sanitarios y de
inocuidad en las empresas de alimentos para garantizar un producto seguro e
inocuo en la cadena de mercado. Segun Arispe & Tapia, 2007 “la calidad abarca
una compleja gama de atributos que influyen en su valor o aceptabilidad para el
consumidor. Estas caracteristicas incluyen: el valor nutricional; las propiedades
organolépticas tales como la apariencia, color, aroma, textura y gusto; asi como los

métodos de elaboracion y propiedades funcionales”.



La inocuidad es entonces una de las principales dimensiones de la Seguridad
Alimentaria y Nutricional (SAN) y su ausencia puede ser la causa de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) ya que no se sabe con exactitud en qué
condiciones y bajo qué parametros de inocuidad y calidad son producidos dichos
alimentos y si cumplen o no con algunos requisitos minimos de higiene. Por esta
razén desde el &mbito nacional e internacional cada vez se hace mayor énfasis en
las caracteristicas ambientales que influyen directamente en la produccion, el
abastecimiento y el consumo de alimentos sanos, seguros y nutritivos y el enfoque
“‘de la granja a la mesa” que consiste en darle garantias a los 3 principales
integrantes de las cadenas productivas: Consumidores, Instituciones (érganos de
control/verificacion) y Productores, mediante el componente de trazabilidad.

En Colombia, a partir del CONPES 113 del afio 2008 desde el nivel estatal se
sugiere la necesidad de generar acciones orientadas a garantizar una mayor
produccion alimentaria, que no solo asegure alimentos para todos, sino que aporte
estdndares de calidad Optimos y para lograrlo; varias organizaciones
internacionales proponen un enfoque de analisis y control a lo largo de la cadena
de la granja a la mesa, con la aplicacion de Buenas Practicas Ganaderas (BPG), de
procesos cientificos, asi como la evaluacion del riesgo a través del sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) y la aplicacion de Buenas
Practicas de Higiene (BPH). (Cruz, Mufioz, Vera, & Venegas, 2015).

Por otro lado, los manipuladores de alimentos son uno de los eslabones mas
importantes en la cadena de la inocuidad de un alimento, debido a la contaminacién
del producto que se puede generar si no se cuentan con las condiciones minimas
de higiene personal, limpieza y desinfeccion de area de trabajo, asi como de los
utensilios utilizados. (Florez et al., 2008).



5.2.1 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), son
practicas y procedimientos de saneamiento que se realizan de manera operativa y
preoperativa en aquellas maquinarias, herramientas o equipos que entran en
contacto directo con el producto final, y de los cuales se debe llevar registro diario
suficiente para documentar la implementacion y el monitoreo de los POES y de toda
accion correctiva tomada. Estos registros deben estar disponibles cuando la

Autoridad Sanitaria asi lo solicite (Jiménez, 2018).

El principal objetivo de la verificacion de los procedimientos de limpieza y
desinfeccidn es determinar si se estan tomando todas las medidas necesarias para
minimizar los riesgos de que determinados peligros lleguen al producto, en otras
palabras, conserva y mantiene la inocuidad. Los POES deben incluir tanto los
procedimientos pre-operacionales como los operacionales, los registros diarios de
la implementacion, monitoreo y acciones correctivas observadas. Estos registros
diarios deben encontrarse firmados y fechados por el empleado responsable
(Fuentes, 2014).

IMPLEMENTACION Y MONITOREO POES

En los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) se
deberan identificar a los empleados del establecimiento (hombre, apellido y cargo)
responsables de la implementacion y mantenimiento de los Procedimientos. Los
empleados designados comprobaran y evaluaran la efectividad de los POES y

realizaran las correcciones cuando sea necesario (Lazcano, J. 2007).

El monitoreo preoperacional debera como minimo evaluar y documentar la correcta
limpieza de superficies en contacto con los alimentos, ya sea de equipos y/o

utensilios, los que van a ser utilizados al inicio de la produccion. El monitoreo de



saneamiento operacional deberd como minimo documentar aquellas acciones que
identifiquen y corrijan instancias o circunstancias de contaminacion directa del
producto a través de fuentes ambientales o practicas de los empleados, y las
operaciones para prevenirlos o corregirlos. Todos estos registros de monitoreo,
tanto pre-operacional como operacional, incluyendo las acciones correctivas para
prevenir la contaminacion directa o alteracion de los productos, deben ser
archivados por el establecimiento y estar a disposicion de los funcionarios del

Servicio de Inspeccion Veterinaria (Lazcano, J. 2007).

ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando ocurran desviaciones en las operaciones sanitarias establecidos en los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), se debera
tomar acciones correctivas para prevenir la contaminacion directa de productos o
alteracion. Se deberan proveer instrucciones a los empleados responsables de la
implementacion para documentar las acciones correctivas. Estas acciones deben

ser registradas y archivadas convenientemente (Lépez y Tamara. 2013).

VERIFICACION POR AUDITORIAS INTERNAS

Seré responsabilidad primaria de los establecimientos verificar que los POES sean
cumplimentados y que los mismos sean eficaces. En caso de que se detecten no
conformidades a los requerimientos deberd de inmediato comenzar a ejecutar
acciones correctivas. La verificacion del cumplimiento de los POES se haré por
medio de auditorias internas por parte del establecimiento y seran llevadas a cabo
por personal idéneo especialmente capacitado y entrenado para desarrollar dicha
tarea y con autoridad suficiente para solicitar y conseguir acciones correctivas de

cumplimiento efectivo (Lopez y Tamara. 2013).

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Dentro de la industria de los alimentos, la higiene y el adecuado saneamiento son
factores de suma importancia para garantizar la inocuidad de los productos que

procese. La Organizacion Panamericana de la Salud, establece que toda industria



alimentaria debe implementar dentro de su programa de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) un programa de limpieza y desinfeccibn que garantice el
mantenimiento de las superficies de sus equipos y utensilios (OPS, 2019), y que
estos deben garantizar la higiene adecuada de todo el establecimiento, asi como
del propio equipo usado para limpieza y desinfeccion. Para ello, los programas
POES deben supervisarse de forma continua para verificar su eficiencia, llevando
siempre el registro documental donde se especifiquen las areas, equipos y utensilios
de saneamiento; responsable para las tareas especificas; método y frecuencia de

limpieza y desinfeccion (OPS, 2019).

La limpieza puede realizarse mediante raspado, frotado, barrido o pre-enjuagado de
superficies y con la aplicacion de detergente para desprender la suciedad.
dependiendo de como este compuesta la suciedad, los restos a limpiar de la
superficie pueden ser: particulas secas, residuos desecados o cocidos, pegajosos,
grasos, viscosos. Para poder llevar a cabo una buena limpieza, es necesario, por
un lado, un producto de buena calidad para tal fin y por otro una técnica de limpieza
eficaz (FAO/OMS, 2009).

La desinfeccién busca eliminar o reducir la carga microbiol6gica de una superficie
por medio de agentes quimicos o fisicos. Los desinfectantes contienen sustancias
guimicas que inactivan o destruyen una amplia gama de microorganismos. La
desinfeccién de instrumentos y superficies de los puestos de trabajo, donde se
manipulen muestras bioldgicas, constituye la forma mas adecuada de evitar el

posible contagio o contaminacion de los productos carnicos y derivados.

Existen variedad de desinfectantes sin embargo los mas utilizados son aquellos
cuyo principio activo es el amonio cuaternario, los cuales requieren de un tiempo
prolongado de contacto para combatir mayor cantidad de microorganismos, son
muy eficaces contra la Listeria monocytogenes. Por otra parte, los productos a base
de cloro son eficaces contra muchos tipos de bacterias y hongos, actian bien a

temperatura ambiente, y tras su aplicacion debe enjuagarse con abundante agua



para evitar la corrosion de las superficies. Por su parte los desinfectantes con
principio activo acido como los peroxiacéticos son muy eficaces contra la mayoria
de los microorganismos que preocupan a los procesadores de alimentos,
especialmente contra las peliculas bioldgicas que protegen a las bacterias (OPS,
2019).

PROCEDIMIENTOS PRE-OPERACIONALES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Los procedimientos pre-operacionales son aquellos que se llevan a cabo antes y
después del proceso de produccién, y como minimo deben incluir la limpieza de las
superficies, de las instalaciones, y de los equipos y utensilios que estan en contacto
directo con el producto. El resultado sera una adecuada limpieza antes de empezar
el proceso de produccién. Los procedimientos sanitarios adicionales para el
saneamiento pre-operacional incluyen la identificacion de los productos de limpieza
y desinfectantes, y la descripcion del desarme y rearme del equipamiento antes y
después de la limpieza y desinfeccion. Se detallaran también las técnicas de
limpieza utilizadas y la aplicacion de desinfectantes a las superficies de contacto
con los productos, después de la limpieza y desinfeccion La efectividad de los
procedimientos de saneamiento pre-operacionales se determinard a través de la
verificacion. La comprobacion o monitorizacion esta basada en inspecciones para
determinar que parece o huele a limpio y que se estan llevando a cabo aquellas

operaciones incluidas en el plan (OPS, 2019).

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES DE LIMPIEZA Y DESINFECCCION

En el saneamiento operacional se debera describir los procedimientos sanitarios
diarios operacionales para prevenir la contaminacion directa de los productos o su
alteracion. Los procedimientos establecidos para el saneamiento operacional deben
dar como resultado un ambiente sanitario para la elaboracion, almacenamiento o

manejo del producto (Dualde et al., 2019).



Segun Dualde et al., 2019 los procedimientos establecidos durante el proceso
deberan incluir:

e Higiene del personal: hace referencia a la higiene, de las prendas de vestir
externas y guantes, cobertores de cabello, lavado de manos, estado de
salud, etc.

e Manejo de los agentes de limpieza y desinfeccion en &reas de elaboracion
de productos. Los establecimientos con procedimientos complejos necesitan
procedimientos sanitarios adicionales para asegurar un ambiente apto y para
prevenir contaminacion cruzada.

e La limpieza de equipos y utensilios y desinfeccion durante los intervalos en
la produccién.



3. RESULTADOS

La practica empresarial se desarroll6 en el frigorifico BLE LTDA, que recibe

animales en pie de las especies bovina y porcina para el sacrificio, faenado

almacenamiento y comercializacion. En la cual se hizo una actualizacion y

validacion de los POES reforzando los programas pre-operacionales como

operacionales mediante la capacitacién constante del personal.

Se evalud la implementacion del protocolo POES mediante el analisis de las

encuestas realizadas posterior a la capacitacion de los operarios para asi identificar

si estos han generado cambios significativos y los procedimientos se estan

realizando acorde con lo esperado.

Tabla 1. Actividades realizadas practica empresarial.

ACTIVIDAD OBSERVACIONES FRECUENCIA

Control de Durante los procesos de beneficio | Se realiza todos los dias al ingreso

BPM y faenamiento se realiza control y | (5:00 am), después del desayuno
seguimiento sobre las operaciones | de los operarios (8:00 am) y
de higiene del personal | después del almuerzo (1:00 pm).
manipulador, tales como lavado de | Los dias que el pasante no va a la
manos, cambio de cuchillos, | planta de desposte de porcinos este
enjuague de delantal, casco Yy | monitorio lo realiza el jefe
gafas, plataformas y pisos. operacional del desposte porcinos.

Llevar Se lleva control de los registros | Diario segun corresponda

registro documentales referente a los

documental. | controles que se manejan en los
programas POES operacionales

Supervisiéon Inspeccién visual y | Diario y/o semanal

de los diligenciamiento de los respectivos

programas formatos los cuales indican la

efectividad de estos procesos,




POES garantizando el cumplimiento de

operacionales | los POES

Capacitacion | Realizar una encuesta

personal capacitacion y post-capacitacion

operacional. | identificando aspectos a mejorar en

la ejecucién del POES

pre- | Mensualmente

Revision de | Cuchillos, guantes de

utensilios de | metdlica, chairas, ganchos quita

trabajo cascos, poleas, ganchos,

entre otros.

espernancado res, canastillas,

malla | Diariamente

6.1 ANALISIS DOFA

DEBILIDADES

e Laboratorio microbiolégico propio
para procesamiento de muestras ya
que no cuenta con Su propio
laboratorio microbiolégico en el
frigorico BLE LTDA.

e NO cuentan con un sistema de
distribucion del agua adecuado.

e Equipos de filtro sanitario obsoletos

e Manejo integrado de plagas (Aves).

e No tener el personal suficiente para
que realice las labores de limpieza y
desinfeccién, al igual que no contar

con los supervisores necesarios

OPORTUNIDADES

e Mantener actualizado el programa de
L&D.

e Estar preparados para las visitas
anuales de IVC bajo Decreto 1500 de
2007 por parte del Instituto Nacional
de Vigilancia de Medicamentos y
Alimentos —

INVIMA.

e Mantener actualizado el programa

de capacitaciones al personal

operativo.




FORTALEZAS

Autorizacion sanitaria definitiva por

tecnificacion de los procesos.

parte del INVIMA

Excelente organizacion y

Contar con un grupo de ingenieros de

AMENAZAS

Errores en las fases del proceso de
limpieza y desinfeccion.
No

desinfectante el tiempo suficiente.

dejar actuar el producto

Desinterés del personal colaborador

alimentos, meédicos veterinarios y gue pueda presentar ineficiencia en
zootécnicas que cuentan con el el proceso.
conocimiento cientifico y practico en e Muestreo costoso, mal toma de
la materia. muestras, falsos positivos en
e Contar con formatos de verificacion, resultados.
qgque documenten cada una de las
actividades realizadas.
3.2 ESTRATEGIAS DOFA
ESTRATEGIAS MATRIZ DOFA
Estrategias D Estrategias O
e Invertir en un laboratorio que e Implementar auditorias internas
cuente con lo necesario para cada 3 meses para la

realizar el muestreo microbiolégico
y no pagar un externo.

e Compra de mejores equipos para
la facilidad del lavado de botas en
filtro sanitario.

e Actualizacion de Plan de Manejo
Integrado de Plagas.

e Crear un en la limpieza y

desinfeccion (aseo).

autoevaluacion de todos y cada
uno de los programas de la PBA.
Personal capacitado para la toma
de muestras y el problema que
genera el mal procesamiento de
estas.

Evitar la mala praxis por parte del

personal encargo de la L&D

7. LINEA DEL TIEMPO ACTIVIDADES REALIZADAS




Actividades Mayo Junio Julio Agosto Septiembre (2022)
(2022) (2022) (2022) (2022)
Presentacion de la propuesta | 15 al 30
Diagnostico de la Planta 5 de | 17de

junio julio

Realizacion del protocolo y 17 de | 5 agosto
capacitaciones julio

Evaluacion de la 5 agosto | 1 septiembre

implementacion del protocolo

Elaboracion del informe final

2 septiembre

Se realiz6 la verificacién y seguimiento de los formatos diarios:

e Control entrega pre-operativo de la planta desposte porcinos

e Control de seguimiento operativo desposte porcinos.

e Control concentracion desinfectante pediluvios-esterilizadores del desposte

porcinos.

e Control de seguimiento de BPM.

En el formato control entrega pre-operativo de la planta desposte porcinos se

verifica justo después de que los equipos de limpieza han terminado de realizar su

labor y justo antes de empezar un nuevo ciclo de produccion para asi verificar que

la planta de desposte se entregue bajo las condiciones de limpieza y desinfeccion

correctas, se evallan superficies equipos.

llustracion 1. Formato control entrega pre-operativo planta desposte porcinos




Se verifica visualmente las instalaciones y equipos del area desposte de porcinos y
se va diligenciando el formato si cumple (1) o no cumple (0) se hace su debida

observacion y correccién inmediata. Este formato se lleva a diario.

Control de seguimiento operativo desposte porcinos se verifica durante el proceso
donde ya ha comenzado la labor por parte de los operarios del desposte porcinos
se verifica que la planta de desposte cuente con los elementos necesarios para que

el proceso se lleve a cabo de la manera mas adecuada.

llustracién 2. Control de seguimiento operativo desposte porcinos
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Se verifica visualmente los equipos de trabajo que estén funcionando
adecuadamente, instalaciones y equipos sanitarios estén bien equipados que
las actividades que se hacen en la planta de desposte porcino se estén haciendo
bien y se va diligenciando el formato si cumple (1) o no cumple (0) se hace su

debida observacion y correccién inmediata. Este formato se llena 2 veces al dia
durante toda la semana laboral.



llustracién 3. toma de temperatura de producto despostado (brazo)

Control concentracion desinfectante pediluvios-esterilizadores despostes
porcinos se verifica que los esterilizadores-pediluvios cuenten con el
desinfectante y la concentracion indicada para el proceso de desposte porcino
para reducir o minimizar el riesgo de contaminacion

llustracion 4. Control concentracion desinfectante pediluvios-esterilizadores

despostes porcinos
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Se verifica que todos (12) los esterilizadores estén llenos y con la concentraciéon
sea la aceptada por el frigorifico BLE (200ppm) y el pediluvio este lleno y con la
concentracion sea la aceptada por el frigorifico BLE (600Ppm) las
concentraciones se verifican con una tirilla reactiva para ver la concentracion de
amonio cuaternario y se va diligenciando el formato si cumple (1) o no cumple
(0) se hace su debida observacion y correccion inmediata. Este formato se
diligencia 2 veces al dia durante toda la semana laboral.

Control de seguimiento de BPM se verifica que los operarios tengan una buena
higiene personal

llustracion 5. Control de seguimiento de BPM

Se verifica que el operario tenga un buen aseo personal, dotacion limpia y en buen
estado, que no tenga puesto anillos ni cadenas, que tenga las ufias cortas y limpias,
gue el uso del tapabocas sea el adecuado (que cubra nariz y boca), sus utensilios

los tenga limpios.



llustracion 6, 7. Verificacion de lavado con (agua caliente) y desinfeccién (amonio

cuaternario 200 ppm) de utensilios




POES Tabla 2. Registro de datos procedimientos operativos estandarizados

de saneamiento diligenciados

Procedimientos operativos estandarizado de sanimiento (POES,

en el area de desposte porcino durante proceso operativo

Jabon de manos

ppm para hacer un aerosol por toda la superficie

funaseo

BPM, control

ACCIONES
ACTIVIDAD Que CLASIFICACION cuanDO con Que como QuIEN
MONITOREO CORRECTIVAS
agua Humedecer
dota Aplicar solucion detergente en fibra abrasiva
e ey | Erercer accion mecanica para remover suciedad presente
Utencilios Cuchillo y gancho Enjuague los residuos de solucién detergente y personal operativo
(amonio A El pasante de calidad
Aplique con un atomisador la solucién desinfectante Las no conformidades
(amonio 200ppm) deje actuar de 5a 10 inspecciona la evidencias en la
200ppm) actividad y si
minutos. No requiere enjuague verificacién o en la
encuentra no
o e e | evaluacion de Ia eficacia
Diario a la parada del amonio Con un atomisador de 2 LT de agua que contiene diluidos 4 ovrigony ae s notifican ala
desayuno, Imuerzo y al . personal de coordinadora de calidad
aquitado barriga Equipos Mesa de Charqueo Poes desayuno, val cuaternario | ML el amonio cuarternario queda una concentracion de 200 o registran en el dinadora de calid
erminar ol proceso d 200ppm ppm para hacer un aerosol por toda la superficie formato(control y uien establece 12
esposte seguimiento de e o
BPM, control M
Remover residuos con ayuda de agua caliente ceguimiento responsable de verificar
Aplicar jabon en palmas que se haya cerrado de
Guante de nitrilo, guante . N g s operativo desposte manera eficaz.
Agua Caliente | Frote enérgicamente para esparcir el jabén hasta generar orcino) !
Dotacion de malla, petoy e o personal operativo P
antebrazo Frote las yemas de los dedos contra la paima
Enjuagary secar
g
v P 6 en fibra abrasiva
Cuchillo chairay desinfectante | Ejercer acci ca para remover suciedad presente
Utencilios ersonal operativo
gancho (amonio Enjuague los residuos de solucion detergente y P P €l pasante de calidad| |
cuaternario Aplique con un atomisador la solucién desinfectante inspecciona la 0 conformida
B, D . D D etividad y 51
oy verificacion o enla
eneuentrane | o aluacisn de la eficacia
. N Diario a la parada del zmonto | Can un stomisador s 2LT ds agus que contiens diluidos & o cory g conformidades se e o
limpieza de barigay quipo lesa de caida de pierna roe desayan, almuerzo y al custemaria ol smonio cusrternario queds uns concentracion de reonald comienyse | (o o e de catidnd
quitado de barriga terminar el proceso del PPm pPm para hacerun aerosol portoda la superficie formmtoteontrol y quien establece Ia
desposte o comreccion o 2
Remover residucs con ayuda de agua callente B, contrar | | correctivayes
icar jabon en palmas seguimiento
Guante de nitrilo, guante ngua Catiente | Frote ene Delicariab P o hast et e | aue se haya cerrado de
botacion e ol peray gua Catiente | Frote enérgicamente pars sparcir el jabin hastagEnerat | o cperaiyo | 2P o> o oficos
abon de manos espuma orcino)
antebrazo Frote las yemas de los dedos contra la palma
Enjuagary secar
agua Humedecer
Buay Aplicar solucién detergente en fibra abrasiva
detergente y . )
. . Ejercer accion mecanica para remover suciedad presente
Cuchillo  chairay desinfectante .
Utencilios e Camonto Enjuague los residuos de solucion detergente y personal operativo
& Aplique con un atomisador la solucién desinfectante El pasante de calidad | | e e
oommrm) (amonio 200ppm) deje actuar de 5a 10 inspecciona la ovidencias en la
minutos. No requiere enjuague actividad y si verificadén o en la
encuentra no
o | evaluacion de 1a eficacia
Diario a la parada del se notifican a la
corrigenyy se
desayuno, almuerzo y al coordinadora de calidad
cajas Poes V! M y registran en el
terminar el proceso del amonio Con un atomisador de 2LT de agua que contiene diluidos 4 | . g quien establece la
Equipo Mesa de caida de pierna desposte cuaternario | ML el amonio cuarternario queda una concentracion de 200 eraonal d ormato(control y e o
200ppm ppm para hacer un aerosol por toda la superficie © correctivay es
BPM, control
i responsable de verificar
ue se haya cerrado de
operativo desposte | 91€ 2¢ Nava cerrad
Remover residuos con ayuda do agua catiente. borein) 3
Guante de nitrilo, guante . Do e P,
. Agua Caliente | Frote enérgicamente para esparcir el jabon hasta generar
Dotacion de malla, petoy personal operativo
e Jabon de manos espuma
Frote las yemas de los dedos contra la palma
Enjuagary secar
aguay ETpasante de Tas no conformidades
raon calidad inspecciona evidencias en la
' . detergente | o n atomizador de 2 LT de agua que contiene diluidos 4 1a actividad :
Hoja de sierra, mesa de desinfectante personal de a actividad y s verificacion o en la
Equipo ML el amonio cuarternario queda una concentracion de 200 :
sierra (amonio e e o e reie funaseo encuentra no | evaluacion de la eficacia
Diario a la parada del cuaternario ppm P P P conformidades se se notificanala
Sierra sin fin poes desayuno, almuerzo y al 200ppm) corrigenyse | coordinadora de calidad
terminar el proceso del Remover residuos con ayuda de agua caliente. registran en el aquien establece la
I 6 rreccié i6
Guante de nitrilo, guante desposte revscatiente | rrote ene Aplicariabenen paimas formato(control y | - correccién o acién
. ua Caliente | Frote enérgicamente para esparcir el jabén hasta generar correctivay es
Dotacion de malla, petoy e ® para e ’ & personal operativo | Se8Uimiento de M
o Jabon de manos espuma BPM, control | responsable de verificar
antebrazo Frote las yemas de los dedos contra la palma seguimiento que se haya cerrado de
Enjuagary secar tive cl £ manera eficaz.
Humedecer
agua s
Buay Aplicar solucién detergente en fibra abrasiva
detergente y . )
. Ejercer accién mecanica para remover suciedad presente
- Cuchillo  chairay desinfectante '
Utencilios . e Enjuague los residuos de solucion detergente y personal operativo
gancho Aplique con un atomisador la solucién desinfectante
El pasante de calidad
(amonio 200ppm) deje actuar de 5a 10 Las no conformidades
200ppm) inspecciona la
minutos. No requiere enjuague evidencias en la
actividad y si i
verificacion o en la
encuenttan® | evaluacion de la eficacia
Diario a la parada del conformidades se se notifican ala
Banda rayado y amonio Con un atomizador de 2 LT de agua que contiene diluidos 4 corrigenyy se
desayuno, almuerzo y al personal de coordinadora de calidad
deshuese pierna y Equipo Banda Poes o roceeo el cuaternario | ML el amonio cuarternario queda una concentracion de 200 el registran en el wuien establece la
brazo P 200ppm ppm para hacer un aerosol por toda la superficie formato(control y :
desposte correccion o accisn
seguimiento de Crrecivay as
BPM, control
responsable de verificar
que se haya cerrado de
Remover residuos con ayuda de agua caliente operativo desposte A
Aplicar jabon en palmas porcino) g
Guante de nitrilo, guante
& Agua Caliente | Frote enérgicamente para esparcir el jabon hasta generar X
Dotacion de malla, petoy paua personal operativo
abon de manos espuma
antebrazo Frote las yemas de los dedos contra la palma
Enjuagary secar
™
aguay Remover residuos con ayuda de agua caliente inspecciona la evidencias en la
Guante de nitrilo, guante getergentey | Aplcarjahon en palmas acvidad 31 vertfcacion o en a
esinfectante | Frote enérgicamente para esparcir el jabén hasta generar X encuentrano | evaluacién de la eficax
Dotacion de "‘a!”z' petoy i0 ala parada del desayuno, (amonio espuma personal operative |, cormidades se se notifican a la
Empaque antebrazo Poes almuerzo y al terminar el cuaternario Frote las yemas de los dedos contra la palma corrigenyy se coordinadora de calidad
proceso del desposte 200ppm) Enjuagary secar registran en el quien establece la
Con un atomisador de 2 LT de agua que contiene diluidos 4 correccion 0 acd
Agua Caliente ersonal de seguimiento de correctivay es
Equipo Banda el ML el amonio cuarternario queda una concentracion de 200 P & v

responsable de verificar




En esta tabla podemos encontrar los POES que lleva el frigorifico BLE LTDA en el
desposte de porcinos, el POES describe (la actividad, que, clasificacion, cuando,
con que, quien, monitoreo, acciones correctivas). Este presente documento el
frigorifico BLE LTDA lleva el presente documento para el control y seguimiento del
proceso desposte porcinos para reducir al minimo de la contaminacion fisca,

quimica, bioldgica del producto final.

ENCUESTA PRE-CAPACITACION

Se logré identificar que los operarios antiguos tienen el conocimiento de los POES,
BPM y la importancia que tienen a aplicarlos durante el proceso desposte de
porcinos y saben si supuesto de trabajo tiene POES y el tiempo que tiene intervalo
para volverlo aplicar.

Mientras que los operarios nuevos no tienen los conceptos claros y algunos ni saben
que significa POES y BPM.

Esto se da a que el frigorifico BLE LTDA hace capacitaciones constantemente por

eso los operarios antiguos tienen entendido los conceptos

Tabla 3. Resultado de encuesta pre-capacitacion

PARTICIPA
PREGUNTA SI SABEN | NO SABEN
NTES
Sabe que es un POES de un
. 25 17 8
ejemplo con sus palabras
¢, sabe la importancia del POES? 25 16 9
; Sabe si el equipo que maneja
© aipod ) 25 17 8
tiene POES?
¢.sabe cada cuanto debe
implementar el POES al equipo que
P o q -p q 25 17 8
maneja, indique que equipo
maneja?




¢esta de acuerdo con el - POES
_ . 25 11 14
gue maneja su equipo?

¢, sabe si los guantes y cuchillos que
o 25 17 8
maneja tienen POES?

¢, Considera que el frigorifico BLE
LTDA-adopta condiciones 25 25 0
higiénicas adecuadas?

¢,Cree que es importante saber
sobre manipulacion de alimentos
para trabajar en la planta de 25 25 0
desposte de porcino en el frigorifico
BLE LTDA explique por qué?

Sabe que es un BPM de un ejemplo
25 17 0
con sus palabras

¢Aplicar las BPM sirven para que el
_ 25 17 0
producto se contamine?

llustracion 8. Formato de asistencia a capacitacion del POES y encuesta pre

capacitacion



Tabla 4. Resultados encuesta post-capacitacion

PARTICIPA
PREGUNTA SI SABEN | NO SABEN
NTES
Sabe que es un POES de un ejemplo con
23 21 2
sus palabras
¢sabe la importancia del POES? 23 21 2
; Sabe si el equipo que maneja tiene
é quipo g J 23 19 3
POES?
¢, sabe cada cuanto debe implementar el
POES al equipo que maneja, indique que 23 23 0
equipo maneja?
¢esta de acuerdo con el POES que maneja
23 17 6

Su equipo?




¢, sabe si los guantes y cuchillos que maja
tienen POES?

23 23 0

¢ Considera que el frigorifico BLE LTDA 93 93 0
adopta condiciones higiénicas adecuadas?

¢,Cree que es importante saber sobre
manipulacion de alimentos para trabajar en
_ 23 23 0
la planta de desposte de porcino en el

frigorifico BLE LTDA explique por qué?

Sabe que es un BPM de un ejemplo con sus
23 21 2
palabras

¢Aplicar las BPM sirven para que el
_ 23 23 0
producto se contamine?

llustracion 9. Formato de asistencia a capacitacién del POES y encuesta pre-
capacitacion




ANALISIS DE RESULTADOS

De acuerdo a lo porcentajes obtenidos en los formatos (control de entrega pre-
operativo, control y seguimiento operativo de desposte, control de concentracion
desinfectante pediluvios —esterilizadores y control de seguimiento de BPM), se
obtiene que las actividades que se realizan pre-operativo y operativo del proceso
desposte porcinos tienen un buen resultado ya que el porcentaje entre 75 a 100 por

ciento dandole cumplimiento a lo indicado en cada formato

Tabla 5. Las observaciones y correcciones mas frecuentes en los formatos de

verificacion diaria

Formato

observacion

Correccion

control de entrega

pre-operativo

de
de

poleas no se encuentran

Canecas

almacenamiento

en é&rea de desposte

ya
finalizar el proceso de

porcino que al

desposte porcino se

bajan para trasladar las
poleas para en grasar las
poleas pero

no se

devuelven las canecas

para el desposte

Las canecas de almacenamiento
de poleas al momento de
bajarlas del desposte porcinos se
pueden traspasar las poleas a
un carro metalico y volver a subir
las canecas para asi cuando esté
haciendo aseo al desposte se
puedan lavar las canacas e
dia

ingresen limpias para el

siguiente




control

seguimiento

operativo desposte

Control
seguimiento
operativo

desposte

Las canastillas
que contienen
producto no
cuentan con las
suficientes bases
tina, en el
momento hay 78
bases para todo el

proceso de
desposte de
porcinos

causando que las
canastillas  que
contienen
producto  estén

cercanas al piso

Canastillas llegan
sucias a la planta
de desposte vy
sobre el tiempo de

Solicitar a la ministracion
del frigorifico BLE mas
bases tina para el
desposte de porcinos o
solicitar al usuario las
base tina ya que por
promedio se hacen
arrumes de postas de 8
canastillas el usuario por
cada 8 canastillas deberia

llevar 1 base tina

Programar la entrada de
las canastillas por usuario
para asi tener el tiempo de
revisarlas que ingresen
limpias y sin residuos para
a si no parar el proceso de
desposte de porcinos por
falta de canastillas

Hacer capacitaciones a
los usuarios la
importancia de que deben
entrar las canastillas
limpias y sin residuos
Llegar a un acuerdo con
todos los wusuarios del
desposte de porcinos para
gue antes que ingresen

las canastillas vengan del




lavadero y el lavadero
certifique que las
canastillas vienen limpias

y sin residuos

e Control
seguimiento

operativo
desposte

e Los operarios no e Capacitar de nuevo a los

estan operarios sobre la

desinfectando los importancia de la

utensilios de desinfeccion de los

acuerdo a lo cuchillos y crear una

programado forma de que el operario

maximo cada 2 sepa cuando debe

horas desinfectar los cuchillos,

una de las formas que el

operario sepa cuando

debe desinfectar el

cuchillo es con un sonido

(pito) que cuando lo

escuche el introduzca el

cuchillo en el esterilizador

Control Los esterilizadores no | Los esterilizadores se pueden

concentracion

desinfectante

estan marcados  al
momento de poner en el

formato si cumple (1) o

marcar con una tinta que no se
borre y no cause contaminacion

para asi poder identificar que




pediluvios — | no cumple (0) no se sabe | esterilizador de cuchillos cumple

esterilizadores cual se debe indicar en el | con la concentracion

formato
Control y | Los operarios presentan | Tener un corta ufias en la oficina
seguimiento de | ufias largas del jefe del desposte y asi
BPM cuando se estén verificando los

BPM y se evidencie que el
operario tiene las ufias cortas
pedirle favor que se las corte

antes de entrar al proceso




8. ANALISIS RETROSPECTIVO

La PBA ya contaba con los POES implementados, sin embargo, se logré identificar
la gran diferencia que existe entre la parte documental la cual estaba muy completa
y la parte operativa, en donde encontramos falencias en las capacitaciones al
personal operativo, en las Buenas Practicas de Manufactura.

La presencia de un Médico Veterinario es muy importante para lograr gradualmente
que todo el personal manipulador cumpla con todos los estandares de calidad
propuestos por la empresa, capacitando frecuentemente al personal y teniendo
relacion directa con los funcionarios del INVIMA.

Se deja actualizado el Programa de L&D y el Programa de Capacitaciones al

personal operativo a disposicion del Departamento de Calidad.



9. CONCLUSIONES

La planta de beneficio Frigorificos BLE LTDA cuenta con un programa muy
completo en cuanto a Limpieza y Desinfeccion, en los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento, sin embargo, se evidencié una
gran falencia entre la parte documental y la operativa.

Al inicio de la pasantia se logré identificar cuales eran dichas falencias para que
al momento de realizar las capacitaciones al personal se pudieran abordar de la
mejor manera, con la encuesta se evidencié que muy poca parte del personal
sabia o tenia conocimiento basico acerca de los POES y de los procedimientos
de limpieza y desinfeccion tanto de producto como de superficie, equipos y
utensilios.

Se logra concluir que con la buena préactica por parte del personal operativo
hacia el cumplimiento de los POES se evita inconvenientes con la autoridad
sanitaria el INVIMA, ya que como manifiesta la planta, durante este tiempo de
trabajo y dedicacion el indicador que sugerencia por parte del INVIMA hacia el

cumplimento de los POES bajo significativamente.



10.RECOMENDACIONES

Se debe cumplir a cabalidad todas las fases del proceso de limpieza y
desinfeccién, respectando los protocolos, dosis, concentraciones y productos

propuestos.

Contextualizar al equipo de limpieza y desinfeccion de la planta, sobre la
importancia del programa, depende de ellos la correcta ejecucion, también
deben conocer los riesgos que representa no realizar el proceso de la forma

correcta.

El supervisor encargado y el departamento de calidad., estan en la obligaciéon y
cuentan con la facultad de verificar la correcta ejecucion del procedimiento, las

acciones correctivas se deben realizar de inmediato.

Usar los formatos proporcionados, el registro detallado de la informacion
ayudara a realizar un seguimiento en caso tal de que se presenten muchas
inconsistencias, procurar hacerlo de forma ordenada y legible, evitando el dafio

por salpicaduras o mal archivo.
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