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RESUMEN

Este trabajo se llevd a cabo en el area de procesos de la empresa de
productos lacteos COOLECSA S.A. ubicada en el kilometro 1 via a Corozal,
en donde se identificaron elementos y actividades del proceso mediante un
diagnostico sujeto al titulo Il del decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997
del Ministerio de Salud de Colombia , con el apoyo de documentos como el
Acta de Inspeccion Sanitaria a Fabricas de Alimentos (INVIMA) y de la tabla
que contempla el perfil sanitario de la empresa, en la cual se tabularon los
aspectos tratados en este decreto, con el fin de determinar las condiciones
en que se encontraba el area de procesos y confrontarlas con los resultados
del muestreo microbiolégico. En base a esto se disefid un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) el cual contempla acciones, actividades y
recomendaciones necesarias que brinden la posibilidad de mantener la
calidad e inocuidad del alimento o producto terminado; buscando que la
empresa pueda garantizar la sanidad e integridad de los productos,

previniendo su contaminacion, deterioro o adulteracion.



ABSTRACT

This work was carried out in the area of processes of the milky product
company COOLECSA S.A. located in kilometer 1 via a Corozal, in where
elements were identified and activities of the process by means of a subject
diagnosis to | title || of decree 3075 of the 23 of December of 1997 of the
Ministry of Health of Colombia, with the document support as the Act of
Sanitary inspection to You make of Alimentos (INVIMA) and the table that the
sanitary profile of the company contemplates, in which the aspects treated in
this decree were tabularon, with the purpose of determining the conditions in
that was the area of processes. On the basis of this which was designed
Manual of Good Practices of Manufactura (BPM) contemplates to actions,
necessary activities and recommendations that they offer the possibility of
maintaining the quality and inocuidad of the food or finished product; and that
can guarantee the health and integrity of products, coming up its

contamination, deterioration or adulteration.



INTRODUCCION

En los ultimos afios las costumbres de consumo de alimentos han sufrido
cambios importantes. La utilizacion de alimentos listos o productos
procesados se estan extendiendo en nuestro medio y aun mas en los
paises desarrollados, puede decirse que unos pocos procesadores
tienen en sus manos el alimento y por lo tanto la salud de grandes
cantidades de personas, la responsabilidad como procesadores de
alimentos deben ser las de mantener las mejores condiciones posibles
durante la manufactura y manejo de estos, cumplir las normas sanitarias
con miras a proteger la salud de los consumidores y la de mantener un

excelente nivel de calidad.

La mayor parte de la produccién de leche en los paises de Latinoamérica es
comercializada a través de sistemas tradicionales; especialmente en el area
Centroamericana, en donde las plantas procesadoras artesanales acopian
alrededor del 70% de la produccion nacional, quedando solo un 30%
procesada a través de plantas industriales en donde la leche es sometida a
diferentes tratamientos, que ayudan a proteger la integridad del consumidor y
prolongan la vida comercial de esta y sus derivados. Lo anterior refleja que
aun hay mucho que hacer para que la leche y sus derivados constituyan un
alimento de calidad higiénica — sanitaria seguro. En este entorno la industria
alimentaria en general y la lactea han evolucionado en los ultimos afios, tanto
en la transformacion de los alimentos como en su intercambio comercial con

el fin de garantizar la oferta de alimentos seguros.

La aplicacion de buenas practicas de fabricacion en los productos lacteos asi
como en cualquier otro producto alimenticio reduce significativamente el

riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a la poblacion



consumidora que contribuye a formar una imagen de la calidad produciendo
las posibilidades de pérdida de producto al mantener un control preciso y
continuo sobre las edificaciones, equipos, personal, materias primas y

procesos.

COOLECSA S.A., es una pequefia empresa sin animo de lucro; sus
actividades estan vinculadas con la explotacion pecuaria de la produccion de
leche y sus derivados o subproductos. Su principal producto el queso doble
crema y dentro de sus otros derivados lacteos se tiene queso costefio, yogurt

y requeson.

Considerando que esta empresa no cuenta con un programa que garantice la
inocuidad de sus productos, corre el riesgo de obtener productos
contaminados; con el disefio de un modelo de Buenas Practicas de
Manufactura se busca brindar una forma de generar los niveles de calidad
exigidos por los consumidores actuales trayendo consigo ventajas
adicionales como mejoras en la calidad del proceso, disminucion de
desperdicios, optimizacion de recursos, pero sobre todo la inocuidad y

salubridad de los alimentos.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Disefar un manual de buenas practicas de manufactura para el area de
procesos de la Empresa Cooperativa de Productores de Leche y Carne de la
Sabana (COOLECSA S .A)).

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

++ Diagnosticar las condiciones higiénico-sanitarias en se encuentra el area
de procesos de COOLECSA S A., de acuerdo con lo establecido por el
decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997.

+ Realizar pruebas microbiologicas al producto terminado, equipos y
superficies del area de procesos de COOLECSA S.A., con en fin de

corroborar la informacion obtenida en el diagnostico.

+ Determinar las guias o procedimientos que se deben llevar a cabo, para
garantizar la calidad higienico sanitaria de los productos y procesos en la
empresa COOLECSA S A.



2. ESTADO DEL ARTE

2.1 CONSIDERACIONES GENERALES

La calidad es el conjunto de propiedades y caracteristicas de una “entidad”
que le confiere su aptitud para satisfacer unas necesidades, expresadas o
implicitas; garantiza aspectos de una organizacion de un proceso, producto o
servicio y esta orientada a satisfacer las expectativas del mercado

consumidor.

Toda la accidon que efectua un individuo, un grupo de individuos o una
organizacion, para asegurar que un producto cumpla con una norma
deseada o especificada, se considera justificadamente como una actividad

de control de calidad.

La calidad comprende la mejora continua de los disefios y procesos; otorga

un rol esencial a la satisfaccion de las exigencias y gustos del consumidor.

Dos componentes basicos se acercan al concepto de la calidad alimentaria

gue se maneja actualmente:

a. Mejora continua de los disefios y procesos: El control tradicional que
se realiza a través de la inspeccion final sobre el producto terminado (a
posteriori) tiene un valor limitado. La nueva tendencia apunta a controlar
los procesos en todas sus etapas (& prior). Si a la escala productiva le
aplicamos el concepto de cadena alimentaria, se controla a todos los
parametros que intervienen en la fabricacion del producto (productor,

transportador, envasador, distribuidor, consumidor, etc., logrando asi mas



productos conformes y menos pérdidas por el desarrollo o ventas de

productos no conformes porlo requerido por el cliente.

b. Concesion de un rol esencial de las exigencias del consumidor: Esto
implica conocer a quien se dirige el producto y no descansar en que sea
“apto bromatolégicamente” (condicion sin discusion e indispensable), sino

que también conserve la misma calidad a través del tiempo.

A finales de la década de 1960-1970, THE FOOD AND DRUGS
ADMINISTRATION en los Estados Unidos, publicé varias normas en forma
de “Good Manufacturing Practices” (GPM), que luego fueron recomendadas
por el Codex Alimentarius, asi como también fueron contempladas en el
reglamento técnico de MERCOSUR, en la Resolucion GMC MERCOSUR N°
801-96.

Representan hoy un elemento primordial para el aseguramiento de la calidad
y constituyen el prerrequisito junto con los procedimientos operativos
estandar de saneamiento (SSO Ps), para la implementacion del analisis de
riesgo y puntos criticos de control (HACCP), asi como son el punto de partida

para aplicar las normas ISO o de gestion total de calidad.

2.2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Son el conjunto de acciones generales de practicas de higiene vy
procedimientos de elaboracidon que incluyan recomendaciones sobre
materia prima, producto, instalaciones, equipos y personal, son los
procesos que controlan las condiciones operativas dentro de un

establecimiento con el objeto de obtener alimentos inocuos.
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Las BPM pueden aplicarse en todo tipo de establecimiento en el que se
realice alguna de estas actividades: elaboracion, faena, fraccionamiento,

almacenamiento, transporte de alimentos elaborados o industrializados.

Por ser la salud un bien de interés publico el Decreto 3075 del 23 de
diciembre de 1997 estipula las condiciones basicas de higiene en la
fabricacion de alimentos en el titulo || (BPM), que para entenderlas mejor, se

requiere de las siguientes definiciones descritas en el titulo | de éste Decreto:

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido
aporta al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el

desarrollo de los procesos biologicos.

Alimento contaminado: alimento que contiene agentes y/o sustancias
extraias de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas

en las normas nacionales e internacionales.

Alimento alterado: Alimento que sufre modificacién o degradacién parcial o
total de los constituyentes que le son propios por agentes fisicas, quimicos y

biologicos.

Materia prima: Sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por las industrias de alimentos para su utilizacion directa,

fraccionamiento o conversidn en alimentos para consumo humano.
Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques del alimento.
Proceso tecnolégico: Secuencia de etapas y operaciones que se aplican a

las materias primas y demas ingredientes para obtener un alimento. Incluye

envasado y embalaje del producto terminado.
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Manipulador de alimentos: Toda persona que interviene directamente y
aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion,
procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio

de alimentos.

Ambiente: Area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte
del establecimiento destinado a la fabricacion, procesamiento, preparacion,

envasado, almacenamiento y expendio de alimentos.

Actividad acuosa: Es la cantidad de agua disponible en un alimento

necesaria para el crecimiento y proliferacidon de microorganismos.

Alimento adulterado: Es aquel al cual se le han sustituido parte de los
elementos constituyentes, reemplazados o no por otras sustancias, que haya
sido adicionado por sustancias no autorizadas, que haya sido sometido a
tratamientos que disminuyen u oculten sus condiciones originales, que por
deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u ocultadas en

forma fraudulenta sus condiciones originales.

Alimento de mayor riesgo en salud publica: Alimento que en razén a sus
caracteristicas de composicion, especialmente en sus contenidos de
nutrientes, actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano vy, por
consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacion,
conservacion, transporte, distribucion y comercializacion, puede ocasionar,

trastornos a la salud del consumidor.

Alimento perecedero: El alimento que, en razén de su composicion,
caracteristicas fisico quimicas y bioldgicas, pueda experimentar alteracion de

diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige
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condiciones especiales de proceso, conservacion, almacenamiento,

transporte y expendio.

Alimento falsificado: es aquel que se designe o expenda con nombre o
calificativo distinto al que le corresponde; su envase, rotulo o etiqueta
contenga disefio o declaracion ambigua, falsa o que pueda inducir o producir
engafo o confusion respecto de su composicion intrinseca y uso; y no
proceda de sus verdaderos fabricantes o que tenga la apariencia o
caracteres generales de un producto legitimo, protegido o no por marca

registrada, y se denomine como éste sin serlo.

Desinfeccion — descontaminacion: Es el tratamiento fisico — quimico o
biolégico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con
el fin de disminuir las células vegetativas de los microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adecuadamente la calidad o

inocuidad del alimento.

Higiene de los alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas
necesarias para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos

en cualquier etapa de su manejo.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacién de plagas que pueden

contaminar o deteriorar los alimentos y/o materias primas.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de

alimentos y otras materias extrafias o indeseables.

Sustancias peligrosas: Es toda forma de material que durante la
fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento, o uso pueda generar

polvos, humos, gases, vapores, radicaciones o causar explosion, corrosion,
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incendio, irritacion, toxicidad, u otra afeccion que constituya riesgo para la

salud de las personas o causar danos materiales o deterioro del ambiente.

Buenas practicas de manufactura: Son los principios basicos vy
practicos generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribuciéon de
alimentos para el consumo humano, con el objeto de garantizar que los
productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

2.3 DESCRIPCION GENERAL DE PRODUCTOS Y PROCESOS

2.3.1 Queso doble crema

El queso doble crema es un producto fresco, acido, no madurado de
pasta semicocida e hilada. Es un alimento con un contenido de humedad

y grasa alto, que lo hace un queso semiblando.

Su forma de presentacion es cilindrica con un peso de 0.5 — 3.0 libras,
rectangular (bloque), de 5 — 10 libras. Su apariencia externa es de color
blanco a crema o ligeramente amarillento, con una superficie brillante —

lisa y sin corteza o cascara.

Su apariencia interna tiene una consistencia semiblanda, plastica que no
se deshace con facilidad al frotarlo con los dedos; de textura cerrada, sin

0jos 0 unos pocos por el aire atrapado durante el hilado y/o moldeo.

Este producto se consume fresco, tiene un sabor moderadamente acido y
para su conservacion se debe refrigerar. Su duracion maxima es de 20

dias, dependiendo de las condiciones de elaboracion y almacenamiento.
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Composicion quimica:

Cuadro 1. Componentes del queso doble crema.

Parametro Valores (%)
Humedad 49 — 51
Grasa 21-24
Proteina (caseina) 20 -22
Sal 11-14

Fuente: Leche y productos lacteos, J. W.G. Porter



Figura 1. Diagrama de proceso del queso doble crema

|

1. Recepcién leche cruda

higienizada

2. Estandarizacion de la

qrasa

'

|

3. Estandarizacién de la

acidez

4. Coagulaciéon

5. Corte de la cuajada

6. Agitacion, coccion y

calentamiento

7.Desuerado y escurrido

8. Fundido y salado

9. Pesado y Moldeo

10. Enfriado

11. Empaque

12. Almacenamiento

—

Fuente: Pardo, M. y Almanza, F. (2003)

Fresca: 15-18°Th — Acida: 80-170°Th
Temperatura: 20°C

2-3% de grasa. Se puede descremar un 20-30% de la
leche a utilizar dependiendo de su contenido de grasa.

42-48°Th. Mezclar leche fresca con suero acido mediante
el cuadrado de Pearson.

Temperatura: 32-35°C
Cuajo: el 50% del cuajo que se utilizaria para el queso
fresco. Tiempo: 10-15 minutos.

Corte de cuajada 2-3cm. (No se debe desmenuzar
demasiado).

Temperatura 40-45°C — Tiempo: 15-30 minutos
Agitacién 3 minutos y reposo de 5 minutos. Debe ser
suave para evitar pérdidas de sélidos.

Colocar la cuajada sobre una mesa inclinada o en un
escurridor.

En marmita o paila — Temperatura: 65-80°C

Tiempo: 5-10 minutos — Agitacién: continua con volteo y
estirado Sal: 1.2-1.7% agregada directamente a la
cuajada. Para evitar ahumar el queso se debe hacer en
marmita limpia y controlando la cantidad de calor.

Temperatura mayor de 50°C, pesar la cuajada antes de
moldearla. Moldes de PVC, o acero inoxidable. Redondos
o rectangulos.

Temperatura: de 4-6°C. Tiempo: minimo de tres horas o
de un dia para otro.

En saran, vitafiim y plastico. La etiqueta no debe tener
contacto directo con el queso para no contaminarlo con
las tintas.

Tiempo: 15 dias. Temperatura: 4-6°C
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La tecnologia de fabricacion del queso doble crema se describe en el
diagrama de flujo de la Figura 1, que tiene las siguientes etapas de proceso:

Recepcién e higienizacion de la leche cruda. En estas operaciones se
recibe la leche fresca cruda y se determina su acidez por titulacion, que
puede estar entre 15 — 18°Th, fria, libre de impurezas y sustancias extraias

como pelos, tierra, etc.

El suero acido debe tener una acidez de 80 —110°Th y debe mantenerse a
una temperatura maxima de 20°C. Para obtener esta acidez, la leche fresca,
cruda e higienizada se deja acidificando a 20°C por dos o tres dias, para
lograr la fermentacion por accién de los microorganismos naturales de la

leche.

Estandarizacion de la grasa. La grasa se estandariza aun 2-3%, utilizando
el método del cuadrado de Pearson o se puede descremar el 20 0 30% de
la leche a utilizar, lo que depende de su contenido de grasa. La leche que se
produce en Colombia tiene aproximadamente un 3% de grasa, por lo tanto

no es necesario estandarizar la grasa.

Estandarizacidn de la acidez. Consiste en obtener una leche acida de
42-48°Th, mezclando suero acido de 80-170°Th, con leche fresca de 15-
18 °Th, calculando las cantidades de cada una a través del cuadrado de

Pearson’. (Ver anexo A).

Una acidez adecuada es muy importante para la elaboracion de queso
doble crema de calidad, si el grado de acidez de la mezcla para la
cuajada es menor de 42°Th, el queso queda rigido, tiene poca capacidad
de retencion de agua vy grasa, lo que se manifiesta en su estructura

interna en forma de capas y, su rendimiento es mucho menor.

' Rod riguez B., Maria Mercedes. Manual Técnico de Derivados Lacteos Il. Editorial VAAD Edicién
Santafé de Bogota. 2002. Pag. 69-70
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Si la acidez de la leche es mayor de 50°Th se pierden muchos minerales
de la caseina, lo que ocasiona una cuajada muy blanda, pegajosa y de
textura arenosa. Para evitar estos errores se debe medir rapidamente la
acidez titulable de la mezcla antes de agregar el cuajo, esto se hace

estandarizando la acidez de la misma.

Coagulacién. En la elaboracién del queso doble crema se presenta una
coagulacion acido-enzimatica por accion del acido lactico y del cuajo, en
este se adiciona la mitad del que se utilizaria para elaborar queso
campesino, es decir, agregar un gramo de cuajo para coagular 100 litros

de leche. Por un tiempo de 10-15 minutos a temperatura de 32 — 35°C.?

El cuajo se debe diluir con anticipacion en agua tibia con una cantidad
de sal el doble al peso del cuajo, es decir, dos gramos de sal por un
gramo de cuajo, para hacer mas efectiva su accion coagulante al
adicionarlo se debe mezclar fuertemente, antes de comenzar a calentar

la leche, no se debe agitar mientras se forma la cuajada.

Corte de la cuajada. Una vez terminada la coagulacién de la leche, se
hacen cortes para obtener trozos de 2 — 3cm, para extraer la mayor

cantidad de suero.

La cuajada no se debe desmenuzar demasiado. El corte de la cuajada se

realiza con liras verticales y horizontales.

Coccién, agitacion y calentamiento. Se realiza para obtener un mayor

desuerado de la cuajada a una temperatura de 40-45°C por un tiempo de

% Osorio D., Doris Liliana. Volvamos al campo, Lacteos y Derivados, Grupo Latino Limitada, Edicién
2003. Santafé de Bogota. 2003, Pag. 25.
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15-30 minutos, con agitacidon de 3 minutos, debe agitarse suavemente
para evitar la pérdida de solidos como la caseina y la grasa. El

calentamiento se debe hacer aumentando la temperatura poco a poco.

Desuerado y escurrido. Tiene como finalidad eliminar el exceso de
suero de la cuajada y evitar que se siga acidificando. La cuajada se
coloca sobre una mesa inclinada o en un escurridor, por un tiempo de

10-15 minutos. La cuajada no se debe apretar.

Fundido y salado. La cuajada escurrida y pesada se coloca en una paila
gruesa o marmita seca, se le adiciona la sal y luego se coloca al calor. Al
comienzo fuerte y suave al final del fundido. Se realizan movimientos por
rotacion para un calentamiento homogéneo y evitar que se adhiera en el
fondo del recipiente lo que puede ahumar la pasta. Al principio la cuajada se
humedece, pero posteriormente el suero penetra en la pasta confiriéndole

plasticidad.

Cuando toda la pasta esta blanda y caliente se comienza el estiramiento,
levantandola y dejandola escurrir por si sola, hasta que el fondo del
recipiente queda seco. La temperatura de hilado debe ser mayor de 65°C. El
punto final de hilado se obtiene cuando el queso adquiere un aspecto liso y
brillante, sin corteza o cascara, el fondo del recipiente se mantiene seco y se

observa una pelicula delgada y estable que no se rompe con facilidad.®

La sal le da el sabor caracteristico al queso, mejora su consistencia y
aumenta su conservacion. Para lograr una distribucion uniforme de la sal, se
adiciona por proporciones con agitacion continua. La sal debe estar

completamente triturada, para evitar terrones y mala distribucion en la pasta.

3 Aldana A., Héctor. Enciclopedia Agropecuaria, Ingenieria y Agroindustria. 2da Edicién. Terranova
Editores. 2001. P. 342.
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Pesado y moldeado. Se realiza con la pasta hilada caliente a una
temperatura mayor de 50°C. La masa pesada se coloca dentro del molde,

presionando manualmente hasta llenar el molde en su totalidad.

Enfriado. Los quesos moldeados se dejan en refrigeracion a temperatura de

4 - 6°C, por un tiempo minimo de tres horas o de un dia para otro.

Empaque. El queso debe estar a una temperatura de 4 — 6°C, para evitar
la contaminaciéon y el crecimiento de microorganismos durante el

empaque y el almacenamiento.

Los empaques mas utilizados son el saran, que es una mezcla de PVPC
y PVC, el vital film y el polietiieno. En todo tipo de empaques debe

eliminarse al maximo el aire de las bolsas.

Almacenamiento. El queso empacado y sellado se coloca en el
refrigerador a una temperatura de 4 — 6°C y su duracion es de 15 — 20
dias. Esta duracion depende de la calidad de las materias primas
utilizadas, el proceso productivo utilizado, las condiciones higiénico-
sanitarias de la planta de proceso y del cuarto de almacenamiento, entre

otras.

2.3.2 Yogurt

El yogurt es un producto lactico coagulado por la accion de una mezcla
mixta de bacterias Lacfobacillus bulgaris y Strepfococcus thermophilus
sobre la leche, con o sin aditivos como leche en polvo, descremada en

polvo, suero en polvo.*

Las leches fermentadas son leches coaguladas que se elaboran a partir

de la accion de determinados microorganismos, cultivos lacticos, que le

4 Alais, Charles. Ciencia de la leche. Ed. Reverte S.A. México D.F. 2000. P 495,
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confieren unas caracteristicas especiales y un alto valor nutricional,

similar a la leche fresca.

El Yogurt se puede clasificar segun el proceso y la variedad.

> El proceso

- Yogurt aflanado: se fermenta directamente en el recipiente de venta y
su coagulo queda intacto en la presentacion al consumidor.

- Yogurt agitado: es el producto lacteo fermentado cuyo coagulo se
rompe a la temperatura de incubacién y después de envasado se
refrigera en forma lenta para mejorar la consistencia, antes de ir al
consumidor.

- Yogurt liquido: el coagulo se rompe a la temperatura de fermentacion,
se homogeniza para que su consistencia sea liquida y se refrigera

antes de envasarlo. Es el producto de mayor consumo.

> Lavariedad

- Yogurt tipo firme.

- Yogurt agitado.

- Yogurt con sabores.
- Bebidas de Yoguirt.

- Yogurt en polvo.

Cuadro 2. Composicidon quimica de algunos tipos de Yogurt

Nutrientes Yogurt natural Yogurt endulzado con frutas
Grasa 1.5 1.5
Proteina 5.0 4.3
Hidratos de carbono 7.1 14
Vitamina A (mg) 12 12
Tiamina (mg) 65 55
Riboflavina (mg) 270 240

Fuente: Leche y productos lacteos, J W.G. Porter
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Figura 2. Diagrama de proceso para la elaboracién del Yogurt

1. RECEPCION
HIGIENIZACION

2. ESTANDARIZACION :>
DE LA GRASA

3. HOMOGENZACION O
MEZCLADO ——>
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10. ADICION DE SALSAS :>
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—> 11. EMPAQUE :>
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»] 12. ALMACENAMIENTO :>

A J/

Filtracién, sin sustancias

La mayoria de las leches tienen de 3 — 3.6% de
grasa

Leche liquida + azlcar + leche en polvo
Temperatura: 60-70°C

Temperatura: 85°C
Tiempo: 30 min

Hasta 40 — 42°C, lo mas rapido posible en
recipiente de agua con hielo

Adicion de cultivo lactico 2 — 3% - 20 6 60 gr por
litro de leche. Mezclar rotando la leche

Temperatura: 37-40°C; Tiempo: 3-4 h hasta
formacion de coagulo y aroma caracteristico sin
presencia de suero por exceso de tiempo y/o
temperatura.

Acidez: 75-85°Th

Temperatura: 37 — 40°C
Agua con hielo limpia

Se rompe el coagulo y se bate hasta que
tome consistencia liquida y viscosa

8 — 10% sobre la leche (80-100 g/It de leche)
Mezclar bien

Garrafas, bolsas, vasos plasticos

Refrigeracion 4°C
Tiempo: 20 dias aproximados

FUENTE: Manual técnico de derivados lacteos, 2002
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La forma de elaborar Yogurt se encuentra descrita en el diagrama de

proceso en la figura 2, que consta de las siguientes etapas:

Recepcioén, higienizacién y estandarizacion. Después de la recepcion
de la leche se somete a un proceso de pesado y de depuracion
higienizada, que se hace con el fin de eliminar la mayoria de las
particulas ajenas a la leche. Existen diferentes formas de depuracion,
segun el método utilizado. Los principales métodos son: colado, filtracion

y clarificacion o centrifugacion.

No es necesario estandarizar porque la mayoria de la leche tiene 3% de
grasa, aun que se puede fabricar con leche muy descremada o

enriguecida en extracto seco, por adicién de leche en polvo.

Homogenizaciobn y mezclado. Se realiza mezclando fuerte vy
continuamente la leche a una temperatura de 60 — 70°C para facilitar la
mezcla de la grasa de la leche, el azucar y otros sdélidos como la leche

en polvo.

La homogenizaciéon se realiza mecanicamente con un homogenizador o
manualmente mezclando fuertemente en forma rotacional con una

espatula de madera o un agitador.®

Termizacion y enfriamiento para inoculacién. Para destruir
microorganismos patogenos e influenciar la produccion de acidez y
sustancias volatiles caracteristicas del Yogurt. La temperatura debe ser
unicamente la necesaria, 85°C por 30 minutos, luego se enfria

rapidamente a 40 — 42°C para adicionar el cultivo.

° Santos, Armando. Leche y sus derivados. Ed. Trillas. México D.F. 1998 P 145,
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Inoculacién. Es la adicién del cultivo lactico, previamente preparado, a
la leche a una temperatura no mayor de 45°C, porque una superior a
esta mata las bacterias que van a fermentar, en otras, destruye el cultivo
lactico. La inoculacion se puede realizar manualmente adicionando el

cultivo a la leche y mezclando hasta la total homogenizacion.

Incubacién. Durante este tiempo, 3 — 4 horas, a una temperatura de 37
— 40°C se fermenta la leche por accion del cultivo lactico. En este
proceso la leche se coagula, adquiere la acidez, aroma y sabor

caracteristico del Yogurt.

La incubacion se puede realizar colocando el recipiente que contiene la
mezcla en una tina o batea con agua tibia, manteniendo la temperatura,
ya sea adicionando constantemente agua caliente y mezclando o, con un

dispositivo como el termostato, que mantenga la temperatura deseada.

Enfriamiento. Antes del batido es importante enfriar la mezcla para
lograr una buena homogenizacion y ruptura del coagulo, ademas de una

viscosidad adecuada.
Batido. En forma rotacional y continua, hasta obtener un liquido viscoso.

Adicion de salsas, saborizantes y colorantes. La salsa de frutas se
debe preparar con anticipacion, debe estar fria al adicionarla al Yogurt.
Los saborizantes y colorantes se pueden mezclar con la salsa,
adicionandose solos o disueltos en una pequena cantidad de Yogurt. La

mezcla debe quedar homogénea.®

® Guias Empresariales Yogurty Crema. Ed. Limusa S.A. México D F. 2001 P 67.
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Empaque. Debe realizarse en recipientes nuevos, higienizados que
pueden ser de plastico, como garrafas, con tapa para que no se

contamine. El vidrio es un excelente empaque.

Almacenamiento. Refrigeracion a 4°C importante para evitar la excesiva
acidificacion del Yogurt y el crecimiento de otros microorganismos como

hongos y levaduras.

El tiempo de vida util promedio almacenada a temperatura entre 1 — 4°C
es de 20 dias.

2.3.3 Requesoén de suero

El requeson es un alimento lacteo de masa blanca (suave y fragil) a base
de albumina, con o sin grasa, obtenido mediante el calentamiento y la
acidificacion del suero de queseria. Es un producto que se elabora
principalmente a partir de lactosuero sin descremar y en algunos casos

se agrega un pequeno porcentaje de leche descremada al suero.

El suero contiene las proteinas lactoalbumina y lactoglobulina, que se
coagulan al calor y, la caseina cuando se adiciona leche descremada;
quedando la superficie del suero, lo que se logra con la agitacion y el

calentamiento del suero en forma precisa.’

! Orozco, Luna. Manual para la Educacién Agropecuaria. México D .F. Ed. Trillas. 2003. P 11.
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Cuadro 3. Composicidén quimica del lactosuero

Parametro Valores %
Humedad 50 - 52
Grasa 23 - 24
Proteina (caseina) 20 - 21
Lactosa 5-5
Acidez (°Th) 10
pH 6.45

Fuente: Leche y productos lacteos, J W.G. Porter

Figura 3. Diagrama de proceso para la elaboracién del Requesoén
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10. Almacenamiento }:j>
.

Dejar el suero que tiene una acidez de 37-40°D a 28°C por
24 horas hasta acidez final de 200°D 6 180°Th.

Hasta 85°C, agitando suavemente.

Adicionar 500ml de suero acido preparado, disuelto 5 6 6
veces su volumen en agua por cada 100 Ilts de lactosuero,
agitar fuertemente.

Retirar del calor y reposar por unos minutos, hasta
observar una masa compacta.

Retirar la mayor cantidad de suero por un sifén con ayuda
de una manguera.

Verter la mezcla en un recipiente forrado con un lienzo,
tela o bolsa. Anudar por los 4 extremos.

Colgar la tela o bolsa por 4-6 horas o de un dia para otro
sobre unamesa at = 10°C.

Retirar los lienzos y amasar bien, adicionar 1 - 1.5 de sal
sobre el peso de la masa, mezclando homogéneamente.
Agregar 1gr de sorbato de potasio por kg de masa,
disuelto en poca agua.

En bolsas plasticas de 500gr, selladas.

En refrigeracion por 8-15 dias aproximadamente.

FUENTE: Enciclopedia Agropecuaria de Ingenieria y Agroindustria (2001).
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El proceso para la obtencidon de requeson se encuentra descrito en el

diagrama de proceso de la figura 3, que se sujeta a las siguientes etapas:

Preparacion del suero de acidificacion. Del suero producido en la
elaboracion del queso se toma una pequefia cantidad, de acuerdo a la
cantidad de suero destinado para el requeson, (se adiciona 500 ml de suero
acido por cada 100 litros de lactosuero); se incuba a 38°C por 24 horas una
acidez aproximada de 200°D ¢ 180°Th.

Calentamiento del lactosuero. El suero adecuado es el que tiene una
acidez de 37 — 40°Th. Se calienta en una marmita hasta 85°C, agitando
suave y continuamente. Este aumento de temperatura contribuye a la

separacion de la proteina del suero por su desnaturalizacion.

Acidificacion del lactosuero a 85°C. Se adiciona suero acido o vinagre
(200°D) en una proporcion aproximada de 500 ml por cada 100 litros de
suero, disuelto en agua 5 — 6 veces su volumen, es decir, por cada 500 ml de

suero acido o vinagre se le adiciona 2.5 — 3 litros de agua.

El suero acido o el vinagre se deben agregar rapidamente, agitando muy
fuerte el contenido para evitar la coagulacion por partes. Inmediatamente
después de adicionar el suero acido o vinagre la agitacion se detiene y la
cuajada debe flotar en la parte superior formando una masa blanca

compacta.

La velocidad de calentamiento, el método de agitacion y la acidez del

lactosuero influyen en la cantidad de suero a agregar.

Reposo. Se suspende el calentamiento y se deja reposar hasta observar una

masa compacta.
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Desuerado. Se puede realizar de varias formas, dos de las mas usuales son:
a. Retirar la masa con la ayuda de una malla fina.
b. Sacar el suero abriendo la llave de desuerado, sin mover la cuajada, para

no perder masa.

Filtracidn. Verter el contenido del recipiente de coagulacidon en un balde
forrado con una tela o lienzo, dentro de la cual quedan los sdlidos que
forman el requeson, y se anuda por los cuatro extremos. También se utilizan

bolsas de tela.

Escurrido. Las bolsas o lienzos llenos se cuelgan en un sitio de ambiente
fresco, temperatura menor o igual a 10°C, por 4 — 6 horas o de un dia para
otro. También se puede colocar sobre una mesa inclinada o de escurrido por
12 — 18 horas.

Amasado y salado. El requesén se saca de las bolsas o lienzos y se amasa
manualmente, adicionando del 1 — 1.5 % de sal si se desea, y para una

mayor duracion la masa debe quedar bien homogénea.

Parta evitar el crecimiento de hongos se puede adicionar a la masa un gramo
de sorbato de potasio por cada kilo de requesdn obtenido. Se debe tener

cuidado en hacer una distribucién uniforme y buen mezclado.”

Empaque. Generalmente se empaca en bolsas plasticas gruesas con cierre
con capacidad de 500 gramos. Una vez colocada la pasta en las bolsas se
deben cerrar o sellar inmediatamente, eliminando previamente la mayor
cantidad de aire posible, lo que disminuye las posibilidades de fermentacion

del producto.

! Rodriguez B. Maria M. Manual Técnico de Derivados Lacteos. Ed. UNAD. 2002. P 55.
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Almacenamiento. El tiempo de vida util del producto a temperatura de 2—

4°C es de 15 dias aproximadamente.

2.3.4 Queso campesino

El queso campesino es el producto obtenido por la coagulacion enzimatica
de la leche en el cual el coagulo es moldeado generalmente sin prensar; su
fabricacion esta muy difundida entre los campesinos por su sencilla
tecnologia y se comercializa con diferentes nombres tales como queso
fresco, queso blanco, queso paisa, queso sabanero, queso granja y queso

campesino.

El queso campesino es un queso fresco, no acido, que se obtiene por
coagulacion de la leche fresca, entera, semidescremada o descremada, con
cuajo, es blando, no madurado, prensado o0 no, lo que determina su

apariencia interna.®

Los quesos frescos no acidos se pueden consumir inmediatamente después

de su elaboracion. Su duracién maxima es de 30 dias.

No es permitido la elaboracion de queso fresco para consumo humano a
partir de la leche cruda, salvo en condiciones especiales. Los gérmenes

patdgenos contenidos en la leche se desarrollan facilmente en el producto.

Cuadro 4. Composicién quimica del queso campesino

Parametro Valores (%)
Humedad 54 — 56
Grasa 21-23
Proteina 17 -19
Sal 1.5-17

Fuente: Leche y productos lacteos, J. W .G. Porter

8 Santos, Armando. Leche y sus derivados. Ed. Trillas. México D.F. 1998. P 182.
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Figura 4. Diagrama de proceso para la elaboracion del queso costerio

1. LECHE CRUDA
FRESCA HIGIENIZADA

Acidez: 16 a 18°Th;
grasa: 3.4-4.5%; pH: 6.6-6.8

|

2. ESTANDARIZACION
DE LA GRASA

Grasa: 2.8-3%; T = 65°C
Acidez: 16 — 18°C th

3. TRATAMIENTO
TERMICO

Temperatura 65°C por 30 min.
Temperatura 72°C por 15 seg.

4. AJUSTE DE
TEMPERATURA

Enfriar hasta 32°C

5. ADICION DEL
CLORURO

Adicionar 20 grs por cada 100 Its. de leche,
mezclar y dejar en reposo por 20 min.

6. ADICION DE CUAJO

2.5-3 grs. por 100 Its. de leche, fuerza
1:100.000, temperatura de 32°C

7. COAGULACION

Tiempo 30 — 40 min.
Temperatura 32°C

8.CORTE DE LA
CUAJADA

Tamafo del grano 1—1.5cm
Grasa=05-0.7%

9. REPOSO

Tiempo 5 min.
Temperatura 32°C

10. AGITACION

Tiempo 15 minutos

11. DESUERADO
INICIAL

Tiempo 5 minutos
Volumen aproximado 30% (30 litros)

S N A N S E N P Y

~N
12. CALENTAMIENTO Y

LAVADODE LA
CUAJADA

Tiempo 15 min.; volumen de agua 15 lts.;
Temp. inic. 32°C; Temp. final 38°C
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13. AGITACION FINAL
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. 21.
COMERCIALZACION
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Tiempo: 10 min.
Temperatura final. 38°C.

Tiempo: 5 min. (reposo) — Tiempo. 10 min.
Temperatura: 36°C

Cantidad de sal: 1 — 1.5% sobre el peso de la
cuajada (1-1.5gr de sal por 100 gr de queso

Temperatura: 36°C

Tiempo para el primer volteo: 15 minutos
Segundo volteo, a los 30 minutos

Tiempo: 12 — 18 horas
Temperatura: 4 —6°C

Al vacio, polietileno, otros

Temperatura: 4 —6°C
Tiempo: 20 — 30 dias

Transporte refrigerado 4-6°C
Expendio — supermercado refrigerado a 4°C

FUENTE: Ciencia de la leche, principios de técnica lechera (1985).

El método para la obtencion de queso costefio se encuentra descrito en el

diagrama de proceso de la Figura 4, que tiene por técnica las siguientes

etapas:

Leche cruda, fresca e higienizada. Al recibir la leche fresca debe estar

higienizada, es decir, filtrada y clarificada, su acidez debe estar entre 16 —

18°Th, el pH de 6.6 — 6.8. Generalmente estas operaciones de higienizacion
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se realizan nuevamente en la planta, para evitar elementos extrafios en la

leche y en el producto.®

El filtrado se hace con lienzos y la clarificacion por decantacion, dejando en
reposo la leche, o por centrifugacion, para retirar las sustancias mas pesadas

de la leche.

Estandarizacion de la grasa. La cantidad de grasa que se necesita para
elaborar el queso campesino esta entre 3.4 y 4.5%, aunque se puede
elaborar con leche descremada. Para estandarizar la grasa se utiliza el

cuadro de Pearson. (Ver anexo A).

Tratamiento térmico. Se puede realizar una termizacién a 65°C por 30
minutos en recipientes abiertos, o una pasteurizacion a 72°C por 15

segundos, en un pasteurizador de placas.™

Ajuste de temperatura. Una vez terminado el tratamiento térmico de la
leche, se enfria a 32°C para adicionar el cloruro de calcio y cuajo, el cual

actua a una temperatura entre 30 — 40°C.

Adicion del cloruro de calcio. Cuando la leche se somete a altas
temperaturas, se produce una disminucion de los iones de calcio, o que
causa una mala coagulacion de la leche. Para reponer los iones de calcio
perdidos se agregan de 10 a 20 gramos de cloruro de calcio por cada 100

litros de leche y se deja reposar por 20 minutos.

Adicion del cuajo. Debe adicionarse diluido en agua con sal para

activarlo y ayudar a la coagulacion de la leche, la cantidad de sal es el

o Osorio, Doris. Volvamos al campo, lacteos y derivados. Ed. Grupo Latino. Santafé de Bogota. 2003.
P 23.
10 Alais, Charles. Ciencia de la leche. Ed. Reverte. México D.F. 1985. P 496.
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doble del cuajo utilizado, la mezcla de agua - sal — cuajo se debe

adicionar homogéneamente a la leche a una temperatura de 30 a 40°C.

Coagulacion. La leche tibia, a 32°C, con el cuajo, se deja en reposo por 30
minutos para obtener una cuajada con una apariencia gelatinosa de color
blanco. La coagulacion se realiza en una tina quesera, cuya caracteristica es
mantener la temperatura constante, de suma importancia para la

coagulacion.

Corte de cuajada. Se corta la cuajada en pequefios granos para facilitar
la salida del suero. La cuajada se encuentra lista para cortar cuando al
ser levantada con el dedo se parte limpiamente o se corta con un cuchillo
y sus paredes son lisas y brillantes y; el suero es verdoso y

transparente.

El tamano de los granos de la cuajada depende del contenido de agua que
se desea en el queso. Para quesos blandos, que tiene bastante agua, se
corta el bloque de cuajada en granos grandes, para obtener quesos duros,
con poca cantidad de agua en el interior de la masa, los granos deben ser

muy pequenos.

El corte de la cuajada comprende dos fases que se realizan con una lira, la
primera son los cortes sobre el plano horizontal y la segunda es un corte
vertical. Cuando el corte se hace con cuchillo, solo se puede hacer el corte
horizontal. La lira permite los cortes vertical y horizontal, a demas tiene la
propiedad de que se pueden graduar las superficies cortantes y también se

pueden girar."

" Ald ana, Alfonso. Enciclopedia Agropecuaria, Ingenieria y Agroindustria. Terranova Editores. 2001.

P 432.
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Reposo. Después del corte de la cuajada, que se debe realizar muy
suavemente para evitar la pulverizacion de los granos y la salida de grasa (el
sueros verdoso se vuelve blanco- transparente), se deja en reposo de 5 a 10

minutos para que los granos adquieran resistencia.

Agitacion y desuerado. A la cuajada fraccionada se le aumenta la
temperatura, hasta una temperatura maxima de 45°C, para ayudar a
expulsar el suero por contraccion. La cuajada se agita lentamente para
que los granos se separen y se precipiten trasladandose a los moldes

para continuar el proceso de las diferentes variedades de queso."?

Calentamiento y lavado de la cuajada. Se le adicionan a la cuajada 15
litros de agua caliente, para que obtenga una temperatura final de 38
°C. La temperatura maxima del agua caliente de lavado de la cuajada
es de 45°C, con esto se logra una pasta mas firme. A mayor temperatura,

mayor deshidratacion de la cuajada.

Agitacién final. Se realiza a 38°C por 10 minutos, suavemente, para

evitar romper demasiado los granos de cuajada.

Desuerado final. La cuajada se deja en reposo por cinco minutos para

eliminar el resto de agua que sea necesaria.

Salado de la cuajada. La sal se adiciona sobre la cuajada en una
proporcion del 1 — 1.5% sobre el peso de la cuajada, se debe adicionar

en forma homogénea.

12 Alais, Charles. Ciencia de la leche. Ed. Reverte. México D.F. 1985 P 498.
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Moldeo y prensado. La cuajada se coloca en moldes acrilicos o de
madera, los cuales tienen unos orificios para permitir la salida del suero

que se va produciendo con el prensado.

Si se desea obtener un queso firme, se prensa aplicando una fuerza de 20
libras de peso por cada libra de queso, durante 2 horas o 5 libras de peso
por cada libra de queso, durante 20 horas. Al comienzo el procesado debe

ser suave para evitar el agrietamiento del queso.

Volteos. Se realizan para evitar deformaciones vy cortezas duras. El
primer volteo se realiza 15 minutos después del moldeo y el segundo a

los 30 minutos.

Enfriamiento. Se realiza para lograr una buena compactacién del
queso, y para realizar adecuadamente las operaciones posteriores,
evitando el deterioro de la calidad del queso. ElI enfriamiento se realiza

a una temperatura de 4 a 6 grados centigrados por 12 a 18 horas.™

Empaque. Debe estar bien frio, antes de empacarlo deben retirarse los
sobrantes de los bordes que puedan dar una mala presentacion al
producto, el queso campesino se puede empacar en bolsas de

polietileno, evitando aire en las bolsas.

Almacenamiento. Se debe almacenar en refrigeracion a una
temperatura de 4 a 6°C para garantizar un tiempo de vida util de 20 a 30

dias.

Comercializacion. En esta operacién se deben tener en cuenta el

transporte, que debe tener el sistema de refrigeracion, asi como los

3 Orozco, Luna. Control de calidad de productos agropecuarios. Ed. Trillas. México D.F. 1987. P 41.
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expendios, supermercados, tiendas, etc. La temperatura debe estar

entre 4 a 6°C, teniendo en cuenta una rotacidén adecuada.

2.4 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS EN COOLECSA S.A.

En COOLECSA S A., la produccidon de queso es a nivel artesanal, se
elaboran a partir de la leche cruda, (pero en la elaboracion semi-industrial o
industrial se somete la leche de queseria a un tratamiento de calor a
temperaturas relativamente bajas, este proceso se llama termizacion y aun

mas si la leche no es de alta calidad se debe pasteurizar).

Esta empresa reune la leche de fincas de la region: Corozal, Betulia, Sincé,
Cocorote y Galeras; la recoleccion se efectua en cantinas de aluminio de 40
litros y en tanques plasticos con capacidad de cuatro cantinas, transportados

en un camidén con carroceria de madera.

La hora de entrega de la leche a la planta es de 12:00 a 12:30 P.M. tiempo
en el cual a transcurrido aproximadamente seis horas desde el momento en
que termina la activacion de ordefio en las fincas. Este lapso de tiempo sin
ningun método fisico para detener la actividad microbiana, repercute en la
calidad de la leche, por tal motivo en esta planta se hace necesario la

pasteurizacion de la leche antes de empezar a elaborar sus productos.

La tecnologia de fabricacion de los productos en COOLECSA S A., esta
descrita en los diagramas de proceso del queso doble crema, requeson,
yogurt y queso costefio de las figuraza 5, 6, 7 y 8, respectivamente, que

constan de las etapas que se describen a continuacion.
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Figura 6. Diagrama de proceso para la elaboracidon del queso doble
crema (COOLECSA)

1. RECEPCION DE LA LECHE CRUDA

2. HIGIENIZACION

3. ESTANDARIZACION DE LA ACIDEZ

4. COAGULACION

5. CORTE DE LA CUAJADA

6. DESUERADO Y ESCURRIDO

7. FUNDIDO Y SALADO

8. MOLDEO

9. ENFRIADO

10. EMPAQUE

11. ALMACENAMIENTO DE 4-6°¢c

A P A L A K

Figura 6. Diagrama de proceso para la elaboracién del requesén
(COOLECSA)

1. RECEPCION DEL SUERO DE LA ELABORACION DEL QUESO DOBLE CREMA

2. CALENTAMIENTO DEL SUERO

3. REPOSO

4. DESUERADO

- — Y

5. FILTRACION Y ESCURRIDO

———

6. EMPAQUE ]

AW T

7. ALMACENAMIENTO EN CUARTO FRIO ]
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Figura 7. Diagramade proceso para la elaboracion del Yogurt

(COOLECSA)

1. RECEPCION LA LECHE

2. HIGIENIZACION

3. PASTEURIZACION DE LA LECHE 85° C/20 MIN.

4. ENFRIAMIENTO HASTA 43°C

5. ADICION DE 1 LT DE YOGURT POR 20 LT DE LECHE PARA INOCULAR A 43°C

—

6. FERMENTACION POR 3 HR EN BANO DE MARIA A 43°C

7. ALMACENAMIENTO DE LA LECHE FERMENTADA

8. ADICION DE AZUCAR Y SABORIZANTES

e T

9. ALMACENAMIENTO DEL YOGURT (4 —6° C)

Figura 8. Diagrama de proceso para la elaboracién del queso costefio

(COOLECSA)

1. RECEPCION DE LA LECHE

2. HIGIENIZACION

3. COAGULACION

4. CORTE DE LA CUAJADA

5. DESUERADO

—/

6. MOLDEO

7. PRENSADO

v de e Iv Jv o dy L

8. ALMACENAMIENTO
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QUESO DOBLE CREMA: La leche cruda se recibe en un tanque de acero
inoxidable recubierto con un lienzo para retirar las impurezas o particulas que
se hayan incorporado en la actividad del ordefio. Esta leche es transportada
a través de una manguera, con ayuda de una electrobomba, a la tina de
cuajado, en donde se determina la acidez, tanto de la leche fresca (15 —
18°Th), como del suero acido almacenado (80 — 110°Th), para mezclarlas
con el objetivo de obtener una leche acida de 46° Th, calculando las

cantidades de cada una a través del cuadrado de Pearson.

Para la coagulacion se agrega 1 g. de cuajo por cada 100 litros de leche, con
una cantidad de sal el doble al peso del cuajo, diluidos en agua antes de ser
adicionados a la leche acida con un tiempo de coagulaciéon de 30 minutos,
luego la cuajada es cortada manualmente con cuchillos en trozos grandes de
7 libras 0 mas, que son colocados en una mesa inclinada en acero inoxidable
para el desuerado en donde es cortada en pedazos de 2 a 3 libras y ejercen
una ligera presion con las manos para retirar la mayor cantidad de suero
posible; posteriormente la cuajada es sometida a calor en una marmita con
agitacion constante y adicion de sal, formandose una pasta blanda y caliente,
la cual es sometida a estiramiento levantandola y dejandola escurrir hasta
que el fondo de la marmita quede seco, después esta pasta es cortada en
trozos de 5 libras colocados en moldes en acero inoxidable para su posterior
enfriamiento y empaque en bolsas de polietileno en presentaciones de 1 Ib y
3 1b.

REQUESON: Se destina una pequefia cantidad de suero obtenido en la
elaboracion del queso doble crema para la elaboracion del requeson, dicha
cantidad es sometida a calentamiento en una marmita a ebullicién, hasta que
aparece una capa blanca en la superficie del suero, dejandola en reposo por
varios minutos, para realizar por gravedad el desuerado con ayuda de una

manguera dejando en la marmita una mezcla de capa blanca con una
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pequeia porcidon de suero, que luego es evacuada hacia una canasta
plastica recubierta con un lienzo para separar las dos fases y finalmente el
producto es empacado sin salar, para la posterior venta en bolsas plasticas
gruesas que son selladas inmediatamente para evitar la fermentacion, con

ayuda del almacenamiento en el cuarto frio de 2 a 4° C.

YOGURT: En la elaboracién del Yogurt la leche se filtra y se lleva a una de
las marmitas para iniciar el proceso de calentamiento a 85° C por 20 minutos
e inmediatamente se enfria a 43° C para inocular con un litro de Yogurt
comercial por cada 20 litros de leche, dejandola fermentar por 3 horas en
bafio de maria a 43° C, luego esta leche fermentada es almacenada en el
cuarto frio a temperatura de 4 a 6° C y por ultimo al dia siguiente se
adicionan el azucar y saborizantes al gusto, con el posterior almacenamiento
del Yogurt.

QUESO COSTENO: En la elaboracion de queso costefio la leche después
de ser sometida a las operaciones de filtrado y determinacion de la acidez, es
llevada a un tanque plastico de cuajado en donde se le adicionan de 2 a 3 gr
de cuajo por cada 100 litros de leche con un tiempo de coagulacion de 30
minutos, e inmediatamente se somete a las operaciones de desuerado y
salado, para luego ser sometida la cuajada a moldeo y prensado en moldes
de madera hasta el dia siguiente; después del desmolde se almacena en el
cuarto frio de 4 a 6° C.
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3. METODOLOGIA

La metodologia que se utilizé en este proyecto esta conformada por tres

partes fundamentales que estan contenidas en:

» Un estudio tipo explorativo donde se verifico in situ las condiciones
actuales de las secciones del area de procesos de la empresa
Cooperativa de productos de Leche y Camnes de la Sabana COOLECSA.
S.A., ubicada en el kildbmetro 1 via a Corozal, basado en lo estipulado en
el decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997 del Ministerio de Salud de

Colombia.

» Un estudio tipo descriptivo donde se identificaron elementos y actividades

del proceso y; los analisis de los datos obtenidos.

» Un estudio tipo explicativo donde se determiné por medio de los
resultados obtenidos los origenes y las causas que se tomaron como
base para la elaboracion de un manual de buenas practicas de

manufactura.

La recoleccion de la informacion primaria se hizo de manera directa en el
area de proceso, a traveés de entrevistas, charlas informales y observaciones,
la informacion secundaria se realizé con investigacion documentativa dentro
y fuera de la empresa y analisis microbiologicos de superficies en equipo y
utensilios como también en producto terminado, en queso doble crema y
queso costefio; de Coliformes fecales, Aerobios Mesdfilos, Mohos y
levaduras, que son los principales analisis requeridos por la norma
ICONTEC del MPS de Colombia, resolucién 01801, febrero de 1989 del



Ministerio de Seguridad Social de Colombia para productos alimenticios (Ver

anexo B).

Se ejecutaron estos tres tipos de analisis microbiolégicos para quesos, segun
la norma para tener una idea generalizada de las condiciones higiénico —
sanitarias del proceso de elaboracidon del queso doble crema y queso

costerio, que son los principales productos de COOLECSA. SA.

La técnica utilizada fue siembra en placa profunda (s.p.p) con medio de
cultivo Agar Mcconkey para coliformes, Agar Estandar Plate Count para

Aerobios Mesofilos y el Agar Patata Dextrosa para Mohos y levaduras.

Se llevaron a cabo diluciones seriadas crecientes en Agua Peptonada estéril.

Los analisis fueron realizados en el laboratorio de microbiologia de la

Universidad de Sucre.

Las partes en que se llevd a cabo este proyecto se desarrollaron en forma

mas detallada de la siguiente manera:

3.1 DIAGNOSTICO DEL AREA DE PROCESOS

Este diagndstico se llevo a cabo mediante observacion detallada de cada

etapa del proceso de la empresa COOLECSA. S A.

Se realizaron charlas informales y entrevistas a operarios y/o manipuladores;
se hizo una observacion directa de las instalaciones y equipos, a las técnicas
de limpieza y desinfeccion empleadas, a los métodos de operacion y el
estado higiénico sanitario en el que opera el personal manipulador de

alimentos.
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Conforme a lo estipulado en el titulo 1l del decreto 3075 del 23 de diciembre
de 1997 del Ministerio de Salud de Colombia y a la ley y decretos
reglamentarios que rigen este tipo de plantas; este diagnostico se elabord

teniendo en cuenta los siguientes capitulos:

1.1 Edificacion de instalaciones (capitulo )

1.2 Equipos y utensilios (capitulo I1)

1.3 Personal manipulador de alimentos (capitulo Ill)
1.4 Requisitos higiénicos de fabricacion (capitulo V)
1.5 Aseguramiento y control de la calidad (capitulo V)
1.6 Saneamiento (capitulo VI)

1.7 Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion (capitulo VII).

Para la tabulacion de estos capitulos tratados en el titulo Il del decreto 3075,
se uso el formato del perfil sanitario disefiado por Romero Jairo en su libro
‘Documentacion del sistema de gestion de la inocuidad de una empresa de
alimentos (2001)”, (Ver anexo C); en donde los capitulos con sus respectivas
condiciones generales, tienen establecido un porcentaje de cumplimiento que
va de 10 hasta 100%; se realizé una relacion simple entre el puntaje maximo
establecido por la norma (PMX) y el porcentaje obtenido en cada uno de los
aspectos de la empresa (POB), con el fin de determinar el puntaje obtenido
por COOLECSA S.A.

Se utilizé el acta de visita de inspeccidn sanitaria a fabricas de alimentos
estipulada por el INVIMA para realizar las observaciones y entrevistas a los
operarios, con el objetivo de reafirmar los aspectos tratados en el decreto
3075 de 1997. (Ver anexo D).
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3.2 ANALISIS DE LA INFORMACION (CONFORME AL DECRETO 3075)

Obtenida la informacion recopilada del perfil higiénico-sanitario de la empresa
esta se representd en diagrama de barras con el objeto de determinar el
cumplimiento en la norma, posteriormente se comparo con los resultados del
diagnostico obtenidos a través de las charlas informales con el personal,
observaciones directas y el acta de visita de inspeccion sanitaria vy

finalmente se confrontd con los analisis microbioldgicos.

3.3 ELABORACION DEL MANUAL

Partiendo de la informacion con que se cuenta y los resultados obtenidos en
lo referente a edificaciones e instalaciones, equipos y utensilios, personal
manipulador de alimentos, higiene de fabricacion, aseguramiento y control de
calidad, saneamiento y almacenamiento, transporte y comercializacion se
elabord un manual que si se aplica permitira a la empresa mantener en su
area de procesos condiciones higiénicas que se cefiran a los principios de
buenas practicas de manufactura basado en el decreto 3075 del 23 de
diciembre de 1997 del Ministerio de Salud de Colombia.
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4. RESULTADOS Y ANALISIS

4.1 DIAGNOSTICO DEL AREA DE PROCESO DE COOLECSA S.A.

Para el disefio del manual de Buenas Practicas de Manufactura a
COOLECSA S A., se hace necesario contemplar los resultados y analisis en

forma inmediata.

PERFIL SANITARIO DE LA EMPRESA
Siguiendo el Decreto 3075 del Ministerio de PLAN HACCP
Salud de Colombia
PREPARADO POR: APROBADO POR: | FECHA: VERSION:
AREA: PREPARADO POR: FECHA:
PMX | P
NUMERAL ASPECTO o PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO META
B
| EDIFICACION E 10 |20 |30 |40 |50 |60 |70 |80 |90 |100
INSTALACIONES
8 a -c | Localizacion y accesos 3 1 X
d-j | Disefio y construccion 7 1 X
k-m | Abastecimiento de agua 4 1
n-o | Disposicion de residuos liquidos 2
p-q | Disposicion de residuos sélidos 2
r-v | Instalaciones sanitarias 5 1 X
CONDICIONES DEL AREA DE
ELABORACION
9 a-c | Pisosy drenajes 3
d-g | Paredes, techos 4
H Ventanas y otras aberturas 1
i-j | Puertas 2
k-1l Escaleras elevadores y estructuras 3
complementarias
m-o0 | lluminacién 3 2 X
p-q | Ventilacion 2 1 X
11 EQUIPOS Y UTENSILIOS
Condigiones generales de disefio y 1 0 X
capacidad
10 a-| Condiciones especificas 12 6 X
11 a-e Condiciongs de instalacién vy 5 1 1x
funcionamiento
PERSONAL MANIPULADOR DE
111 ALIMENTOS
13 a-b | Estado de salud 2 0 | X
14 a-e | Educacion y capacitacion 4 1 X
- Practicas higiénicas y medidas de
12 =l proteccién ° / 12 11X
v REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION
17 a-g | Materias primas e insumos 7 1 X
a-e | Envases 5 2 X
a-k | Operaciones de fabricacion 11 3 X
20 a-d | Prevencién de la contaminacion
cruzada
a-c | Operaciones de envasado
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Vv ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE CALIDAD
22 Control de calidad 1
23 Sistema de control 1
24 a-d | Requisitos del sistema de control y 4
aseguramiento
25 Laboratorio de pruebas y ensayos 1 0 X
26 F’rofesional o personal técnico 1 1 X
idéneo
VI SANEAMIENTO
29 a Plan de saneamiento 1
b Programa de desechos sélidos 1
c Programa de control de plagas 1
ALMACENAMIENTO,
Vil DISTRIBUCION, TRANSPORTE
YCOMERCIALIZACION
31 a-g | Almacenamiento 7 2 X
a-i | Transporte 9
Distribucion y comercializacion 1 0 X
35 a-e | Expendio de alimentos 5 1 X
TOTAL | 140 |26

PMX: Puntaje Maximo. POB: Puntaje Obtenido

Fuente: Romero, Jairo. Documentacion del sistema de la inocuidad de una empresa de
alimentos. 2001.

Los resultados obtenidos en la evaluacion realizada al area de proceso
de COOLECSA, S.A., mediante el perfil sanitario sujeto al decreto 3075
de 1997 del Ministerio de Salud de Colombia, se representaron

graficamente por medio de diagrama de barras.




PUNTAJE

Figura 9. Perfil sanitario de COOLECSA S.A.
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Figura 10. Porcentaje de cumplimiento de COOLECSA S.A. en lanorma
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Los resultados expresados en las figuras 9 y 10 muestran que los aspectos
evaluados de acuerdo al decreto 3075, estan por debajo de la puntuacion
establecida por la norma representando un porcentaje de cumplimiento del
18,57% considerando no aceptable, en la norma, indicando que las
condiciones basicas de higiene en la fabrica de alimentos en COOLECSA

S.A., no son las mas adecuadas como se describen a continuacion:

4.1.1 Edificacion e instalaciones

Figura 11. Vista principal de las instalaciones de COOLECSA S.A.
— ,

En la evaluacion del perfil sanitario obtuvo un puntaje de 4, que
representa un porcentaje de cumplimiento del 2,86%, con relacion al
16.43% que significa que la edificacion presenta condiciones que no

permiten cumplir la norma:

Localizacién y accesos. Las areas de la fabrica estan separadas de
cualquier tipo de vivienda y los alrededores estan libres de aguas estancadas
o basuras, pero las superficies externas no se encuentran pavimentadas o
recubiertas con materiales que faciliten el mantenimiento sanitario e impida la

generacion de polvo. (Ver figura 11).
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Disefio y construccion. El area de proceso de COOLECSA S.A., no permite
el aislamiento del medio exterior por que sus ventanas y espacios de
ventilacion, carecen de mecanismos de proteccion, contra insectos y la
puerta principal, permanece abierta durante el tiempo de procesado, lo que
no es recomendable en la fabricacion de alimentos de acuerdo a lo

estipulado en el decreto 30 75. (Ver figura 11).

Abastecimiento de agua

» La empresa cuenta con un tanque con capacidad correspondiente a 5
dias de produccion pero carece de una tapa para aislarlo del medio

exterior, que evite la contaminacion del agua.

» No cuentan con sistemas sanitarios e instalaciones para la recoleccion,

tratamiento y disposicion de los residuos solidos y liquidos.

» Las instalaciones sanitarias, vestieres y casilleros no se mantienen

limpios y carecen de recursos requeridos para la higiene personal.

4.1.2 Condiciones del area de elaboracion

Figura 12. Pisos en el area de proceso
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Figura 13. lluminacién y ventilacion en el area de proceso

En la evaluacion las condiciones de elaboracion generaron un puntaje de
3 en el perfil sanitario que representa el 2,14% de cumplimiento en la
norma con relacion al 12.86%; que significa que la higiene en la sala de

proceso no es favorable.

Pisos y Drenajes. Los pisos son deslizantes con acabados que dificultan
la limpieza o desinfeccidn y su inclinacion al igual que los drenajes, no es

suficiente para evacuar los residuos liquidos. (Ver figura 12).

Paredes, Techos. Las paredes son absorbentes, de dificil limpieza y
desinfeccion, la union de éstas forman vértices y el acabado no es
facilmente lavable. Los techos estan fabricados en eternit, con soportes

metalicos, que no evitan la acumulacion de suciedad. (Ver anexo E).

Ventanas y otras Aberturas. Las ventanas y los espacios de ventilacién
presentan acumulacion de polvo y se dificulta su limpieza, aquellas que
se comunican con el medio exterior carecen de mallas contra insectos
permitiendo la entrada de moscas y aves en el area de proceso. (Ver

anexo E).
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Puertas. La planta posee dos puertas que se comunican con el medio
exterior, las cuales no tienen dispositivos de cierre automatico y ajuste
hermético para mantener las condiciones atmosféricas diferenciales. (Ver

anexo E).

lluminacién y Ventilacién. La iluminacién y ventilacién natural son
buenas, porque el numero y tamafo de las ventanas y espacios de
ventilacion permiten una adecuada claridad y aireacion, lo que es
favorable cuando se realizan operaciones de fabricacion durante el dia,
en cuanto a la iluminacién artificial las lamparas ubicadas por encima de
la linea de elaboracion y envasado no estan protegidas para evitar la

contaminacion en caso de ruptura. (Ver figura 13).

4.1.3 Equipos y utensilios

Figura 14. Agitadores manuales utilizados en las operaciones de
fabricacion

En el perfil sanitario los equipos y utensilios de COOLECSA S.A,

obtuvieron un puntaje de 7 que representa el 5% de cumplimiento de la
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norma, lo que revela que el mantenimiento, limpieza de equipos y el

material de algunos utensilios no es el apropiado porque:

Condiciones Generales. No todos los equipos y utensilios estan

fabricados en acero inoxidable y son mantenidos de manera que se evite

la contaminacion.

Condiciones Especificas.

>

Los equipos en acero inoxidable son resistentes al uso y la corrosion,
asi como a la utilizacion frecuente de los agentes de limpieza y
desinfeccion; pero la planta carece de programas de limpieza y
desinfeccion.

Los agitadores manuales y los moldes para queso costefio son en
madera que por su porosidad y baja dureza dificultan la limpieza.

Los angulos internos de los equipos poseen una curvatura continua y
suave que impiden la acumulacion de residuos.

Las mesas empleadas para el desuerado en la elaboracion de queso
costeno y doble crema son de acero inoxidable con inclinacion
suficiente para evacuar el lactosuero que brota de la cuajada.

Las mangueras empleadas para el transporte de la leche a la tina de
cuajado son impermeables, no porosas y facilmente desmontables,
pero éstas son colocadas en el piso de la planta, sin tener en cuenta
la presencia de residuos liquidos que puedan contaminar la leche.

(Ver anexo E).

Condiciones de Instalacién y Funcionamiento.

>

Los instrumentos de medicion de los equipos que utilizan vapor estan
en mal estado y fuera de servicio, lo que genera riesgo en la sala de

proceso, si la presion es muy elevada.
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» No existen manuales de procedimiento para puesta en marcha y
mantenimiento de equipos, representando riesgo para la seguridad de

los operarios y sanidad del alimento.

4.1.4 Personal manipulador de alimentos

Figura 156. Condiciones de elaboracién del queso doble crema

La evaluacion del personal manipulador de alimentos con el perfil
sanitario arrojo un puntaje de 2 que representa el 1,43% de cumplimiento
en la norma con relacion al 12.86%, dejando claro que la higiene,

medidas de proteccion, educacion y capacitacion no es buena.

Estado de Salud. No hay un control del estado de salud del personal,
mediante examenes meédicos periddicos, con el fin de evitar que
operarios con enfermedades contagiosas, heridas abiertas, etc., puedan
representar un riesgo de contaminacidbn por microorganismos,
considerando que ellos estan en contacto directo con los alimentos,

superficies, equipos y empaques.
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Educacién y Capacitacion.

>

COOLECSA S .A., no tiene reglamentos, procedimientos escritos, ni
realiza programas de capacitacion para informar y concientizar a
todos los empleados sobre las buenas practicas de manufactura y
comportamiento en la planta.

No hay avisos alusivos a practicas higiénicas y medidas de seguridad,
en sitios estratégicos. Recalcando la necesidad de obligatoriedad

durante la manipulacion de los alimentos.

Practicas higiénicas y medidas de proteccion.

>

Los operarios no utilizan con regularidad implementos de seguridad,
uniformes, guantes y tapabocas para evitar la contaminacion fisica,
microbiologica del alimento y proporcionar seguridad al operador (ver
figura 15).

Los visitantes al area de fabricacion no cumplen con las medidas de
proteccion y sanitarias estipuladas en el decreto 3075.

El desconocimiento de las buenas practicas higiénicas no garantizan
la limpieza y desinfeccion de manos en la operacion de lavado antes

de comenzar su jornada de trabajo. (Ver anexo E).

4.1.5 Requisitos higiénicos de fabricacion

La evaluacion en el perfil sanitario arrojé un puntaje de 6 que representa

el 4,28% de cumplimiento en la norma con relacion al 21.43%, lo que

muestra que el material de los envases y empaques es el apropiado pero

no cumplen con los requisitos higiénicos de fabricacidon en algunos

aspectos.
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Materias primas e insumos.

» Los colorantes, saborizantes, acentuadores del sabor, cuajo liquido y
en polvo y demas reactivos carecen de un sitio adecuado para su
almacenamiento, ya que son depositados en los mesones del
laboratorio de microbiologia sin ningun mecanismo de sellado.

» La leche es inspeccionada con la ayuda de pruebas de plataforma

(densidad, grasa y acidez) para determinar si es apta para el proceso.

Envases.

> Los envases y empaques son de materiales que pueden estar en
contacto con los productos sin conferirle sabores indeseables.

» Los envases y empaques no cuentan con un sitio adecuado para su
almacenamiento, ya que se encuentran almacenados en el laboratorio
de microbiologia y en la seccion donde se encuentra la caldera, que
puede traer como consecuencia la contaminacion tanto fisica como

quimica del empaque.

Operaciones de fabricacion.

» En la etapa de corte y moldeo en la elaboraciéon de queso doble
crema el producto puede recontaminarse por las condiciones de
higiene de los moldes, cuchillos y manos de los operarios.

» En la elaboraciéon del Yogurt, la etapa de fermentacion no cuenta con
un termostato, ni con algun mecanismo de adicion constante de agua
caliente en bafio de maria para mantener la temperatura estable de
40°C, que permita alcanzar buena coagulacion, acidez, aroma y sabor

caracteristico del yogurt.
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Prevencion de la contaminaciéon cruzada

En la etapa de filtracion en la elaboracién de requeson, la canasta
plastica utilizada con su respectivo lienzo es colocada en el piso de la
planta sin importar la presencia de residuos de lactosuero que pueden
contaminar el producto, generando contaminacion cruzada. (Ver anexo
E).

Operaciones de envasado

» Las operaciones de envasado del yogurt y requeson, no excluyen la
posibilidad de contaminacion, porque se realizan manualmente vy

estan en contacto con los manipuladores.
4.1.6 Aseguramiento y control de calidad

Figura 16. Equipos de laboratorio

¥ Al

La evaluacion del aseguramiento y control de la calidad en el perfil
sanitario arroj0 un puntaje de 1 que representa un porcentaje de

cumplimiento del 0,72% en la planta con relacion al 5.71%, lo que
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significa que algunos aspectos no aseguran la inocuidad de los

productos

Control de calidad.

» Carecen de procedimientos de control de calidad, caracteristicas,
parametros de proceso, condiciones de almacenamiento y politicas de
distribucion.

» No poseen especificaciones técnicas de productos terminados que

incluyan la aceptacion o rechazo del producto terminado.

Sistema de control. No cuentan con un sistema de control vy
aseguramiento de la calidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y
cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la
obtencion de materias primas e insumos, hasta la distribucion de

productos terminados.

Laboratorio de pruebas y ensayos. En el laboratorio de microbiologia
solo se realizan pruebas fisico-quimicas y organolépticas dejando a un
lado las microbiolégicas por carencia de instrumentos y material

necesario para realizarlas. (Ver figura 16).

Profesional o personal técnico idéneo. La planta cuenta con un
ingeniero de alimentos al frente de las operaciones de fabricacion y con
un personal manipulador con experiencia en la elaboracion de derivados

lacteos.

4.1.7 Saneamiento

COOLECSA S .A., realiza diariamente la operacién de lavado antes de

iniciar y después de terminar las operaciones, pero no cuentan con un
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plan de saneamiento, programa de desechos solidos y programa de
control de plagas, que son los requeridos en el decreto 3075, por tal
motivo la evaluacidon de saneamiento en el perfil sanitario arroj6 como

resultado el no cumplimiento de la norma.

4.1.8 Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

Figura 17. Almacenamiento en el cuarto frio

En su valoraciéon el almacenamiento, distribucién, transporte vy
comercializacion en el perfil sanitario obtuvo un puntaje de 3 que
representa un porcentaje de cumplimiento de 2,14 en la norma con
relacion al 15.71%, lo que indica que el almacenamiento, distribucion y

transporte no se realizan en las mejores condiciones porque:

Almacenamiento. Los productos terminados son almacenados en
refrigeracién a temperatura de 4 a 6 °C en un cuarto frio, de tal forma
que permita la rotacion de productos, pero no registran las condiciones
de almacenamiento que aseguren la conservacion de los alimentos. (Ver

figura 18).
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Distribuciéon y comercializacion. Los productos se distribuyen y venden
en la misma planta por ser éste el unico punto de venta, garantizando las
condiciones de refrigeracion del producto durante la estancia en la

empresa. (Ver anexo E).

Expendio de alimentos. No cuentan con estantes para exhibicion de los
productos, pero disponen de cuarto frio para mantener las condiciones

de refrigeracion. (Ver figura 18).

4.2 RECUENTO MICROBIOLOGICO EN LA LINEA DE PROCESOS

El objetivo central de la elaboracion de los analisis microbioldgicos es
verificar el estado de las superficies y el producto terminado, corroborando
con la informacion recolectada y los resultados obtenidos en el diagnostico.

Los resultados del analisis microbiolégico fueron los siguientes:

LUGAR DE MUESTREO ANALISIS RESULTADO

Recuento de A.M. 10x10* U.F.C./100cm?
1. TANQUE DE RECEPCION [ Recyento de My L | 96x10° U.F.C/100c?

Recuento de A.M. 88x10° U.F.C/100cm?

Recuentode MyL | 21x10° U.F.C/100cm’
2. TINA DE CUAJADO Recuento de >16x10* U.F.C./100cm?

coliformes fecales

Recuento de A.M. 19x10° U.F.C/100cm?
3. AGITADOR MANUAL Recuentode My L | 85x102 U.F.C/100cm’

Recuento de A M. | >16x10% U.F.C./100cm?
4. MARMITA Recuentode My L | 39x10° U.F.C/100cm?

Recuento de A.M. | >16x10? U.F.C./100cm?
Recuentode My L | >16x10" U.F.C./100cm?

5. MESA DE CORTE Recuento de 21x10 U.F.C/100cm?

coliformes fecales
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LUGAR DE MUESTREO ANALISIS RESULTADO
Recuento de A.M. 18x10° U.F.C/100cm?
6. CUCHILLO Recuento de My L 14x10° U.F.C/100cm?

Recuento coliformes fecales

50x10” U.F.C/100cm’

7. MESA DE EMPAQUE

Recuento de A .M.

>16x10* U.F.C./100cm?

Recuentode My L

32x10° U.F.C/100cm®

Recuento de C. F.

74x10 U.F.C/100cm’

8. MOLDES ACERO
INOXIDABLE

Recuento de A .M.

12x10° U.F.C/100cm?

Recuento de C. F.

62x10° U.F.C/100cm’

9. EMPAQUES (Bolsas)

Recuento de A .M.

20x10° U.F.C./100cm’

Recuentode My L

88x10 U.F.C/100cm?

10. AGUA POTABLE

Recuento de A .M.

10x10 U.F.C/ml

Recuento de C.F.

<10 U.F.C/ml

11. OPERARIO No 1

Recuento de A .M.

>16x10° U.F.C/mano

Recuentode My L

>16x10° U.F.C/mano

Recuento de C.F.

23x10 U.F.C/mano

12. OPERARIO No 2

Recuento de A .M.

>16x10° U.F.C./mano

Recuento de My L

>16x10° U.F.C./mano

Recuento de C.F.

>16x10° U.F.C./mano

13. QUESO DOBLE
CREMA

Recuento de A.M.

43x10° U.F.C/gr

Recuento de My L

90x102 U.F.Clgr

Recuento de C.F.

90x10 U.F.C/gr

14. QUESO COSTENO

Recuento de A .M.

>16x10° U.F.C./gr

Recuentode My L

24x10° U.F.Clgr

Recuento de C.F.

46x10° U.F.Clgr

El recuento microbioldgico de organismos aerobios mesofilos nos muestra de
manera general las caracteristicas sanitarias del producto, sin especificar la
procedencia particular de la contaminacion, pero nos refleja, que tan bueno
es el proceso de elaboracidon, almacenamiento y/o distribucion del queso en

este caso.

El recuento microbiologico de mohos y levaduras nos refleja la contaminacion
ambiental del entorno en donde se procesa el producto: aseo inadecuado de

superficies (paredes, techos, mesas), ventanas y puertas abiertas,
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manipuladores contaminados, presencia de animales domeésticos, entre
otras. Esto se debe a la facilidad con que se traslada las esporas fungicas

por medio de las corrientes de aire y los objetos.

Por lo anterior y de acuerdo a los resultados obtenidos en los analisis
microbiolégicos en el producto terminado, se refleja un inadecuado proceso
térmico de la leche o una contaminacion en los procesos de moldeo,

empacado, almacenamiento o distribucion.

El recuento microbiologico de coliformes fecales nos refleja una inadecuada
manipulacion de los utensilios, la materia prima y el producto terminado,
durante todo el proceso de elaboracion de estos quesos. Primeramente se
tiene una contaminacion fecal de origen humano o animal de forma directa
por los manipuladores o de forma indirecta por contaminacion de la leche en
el momento del ordefio (granja) o por contacto con utensilios contaminados

por personas ajenas al procesamiento.

En conclusion, los coliformes son sefial directa de un manejo sanitario
deficiente del producto durante toda la linea de produccion, incluida la

procedencia de la leche.

De manera particular, para los analisis microbiologicos realizados a la Planta
de Productos Lacteos COOLECSA S.A,, de la ciudad de Sincelejo el dia 17
de septiembre de 2004, los resultados arrojan una gran contaminacion
bacteriana y fungicas que parte desde el tanque de recepcidon de la leche,
continda hacia la tina de coagulacion, los agitadores, mesas, cuchillos,
marmitas, moldes, empaques y manipuladores; reflejando un alto grado de

falta de higiene en los procesos de elaboracion de quesos.
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Iniciando por los operarios directos en el proceso es inaceptable que el aseo
y desinfeccion sea deficiente, pues son ellos los que tienen contacto directo

con los utensilios y el producto.

Se realiz6 una comparacion de los resultados del recuento microbioldgico
con la tabla normativa de derivados lacteos (Ver anexo B), para determinar
qué tanto se alejan los resultados del recuento microbiolégico de o
estipulado por las Normas ICONTEC del MPS de Colombia, Resolucion
01801 de febrero de 1989 para observar en forma mas clara el grado de

contaminacion de los productos.

Coliformes:
Queso fresco (costerio): se obtuvo un informe de 46 x 10° U.F.C/g del
producto, que no cumple con lo establecido en la norma, ya que esta no

admite presencia de coliformes.

Queso fundido (doble crema): se tiene un informe de 90 x 10" U.F.C/g del
producto, que sobrepasa lo establecido por la Norma, que es de 20 — 93

coliformes por gramo del producto.

Aerobios mesofilos: Para quesos frescos no se regulan los aerobios
mesofilos debido a que en ellos existen bacterias lacticas que crecen en este
medio de cultivo, en cambio quesos fundidos tienen establecido un rango de
(30 x 10° a 50 x 10°) U.F.C./g del producto, el cual no es sobrepasado por el
informe obtenido de aerobios en el recuento microbiolégico que fue de 43 x
10° U.F.C./g del producto, indicando que el producto no es considerado
contaminado por esta clase de microorganismos porque se encuentra dentro

del rango permisible y en la norma.
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Mohos y levaduras. el queso doble crema arrojé un informe de 90 x 102
U.F.C./g. del producto de mohos y levaduras, alejandose de lo establecido
para este tipo de producto (100 — 500 hongos por gramo de producto), lo que
significa que la operacion de calentamiento no es la apropiada. (Ver anexo
B).

4.3 DISENO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura reduce
significativamente el riesgo de toxiinfecciones alimentarias a los
consumidores al protegerlos de las contaminaciones y de cualquier
riesgo sanitario. Ademas, contribuye a formar una imagen de calidad y
reduce las posibilidades de pérdidas de productos al mantener un control
preciso y continuo sobre edificacion e instalaciones, equipos vy

utensilios, personal, materias primas y proceso.

El manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) comprende las
acciones y actividades que son necesarias para mantener la calidad e
inocuidad del alimento o producto terminado; el objeto de estas practicas
es garantizar la sanidad e integridad de alimento previniendo su

contaminacién, deterioro o adulteracion.

Este manual incluye recomendaciones generales que se deben aplicar en
plantas procesadoras relacionadas con la obtencion, fabricacion,
mezclado, acondicionamiento, envasado, conservacion, almacenamiento,
distribucién, manipulacion y transporte del producto lacteo terminado, la

materia prima y aditivos.
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Este manual se elaboro con el propdsito de orientar al propietario de la
planta y al personal a que se auto evaluen e identifiquen debilidades y

tengan la posibilidad de corregirlos.

Este documento es aplicable solo a la planta de COLECSA S.A., debido
a que las caracteristicas especificas de este establecimiento Ila vuelven
unica, y ademas, busca convertirse en la base que soporta las labores

de calidad.

Los objetivos de construir este manual son los de establecer
procedimientos de BPM de acuerdo al decreto 3075 de 1997 del
Ministerio de Salud para las fabricas de alimentos, aplicar las BPM
durante todas las operaciones realizadas en los procesos para asegurar
la inocuidad de los productos, y tener acceso a una guia de
procedimientos de BPM que deben cumplir los empleados y visitantes de
COLECSA S A.

4.3.1 Instalaciones fisicas
4.3.1.1 Entornos y vias de acceso
No permita la acumulacién de materiales, basuras, malezas o cualquier

otro elemento que favorezca la contaminacion por plagas.

Todo el entorno de la planta debe mantenerse de tal manera que no

facilite la contaminacion de los productos.
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4.3.1.2 Patios

Los patios y la via interna deben estar pavimentados, libres de polvo,

estaran senalizados y demarcados de la siguiente manera:

» Zona de parqueo: Franjas negras y amarillas
» Zona de cargue y descargue: Fondo azul, letras blancas
» Zonas restringidas: Fondo blanco, franja roja

» Zona verde: Dibujo y letras verdes, fondo blanco.

4.3.1.3 Disefio y remodelaciéon de la planta

Se debe facilitar el mantenimiento y las operaciones sanitarias a través
del mejoramiento del disefio de la planta con reubicacién de los equipos,
adecuando espacios suficientes en la sala de procesos entre los equipos
(las marmitas, la paila y la tina) que permitan las maniobras y el facil
desplazamiento de los operarios en las etapas del proceso, de igual

manera facilitando el mantenimiento y aseo de los equipos.

Los accesos a la planta se dotaran de las siguientes medidas de
proteccion:
» Malla antiinsectos

» Pegante para plagas

Todas las areas estaran claramente identificadas y sefalizadas de la

siguiente manera:

EQUIPOS: Fondo blanco, letras azules.
> Marmita
> Paila

> Tina de recibo
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YV V V V V VYV V V V V VYV VY

Cava de refrigeracion

Tina de mezclado

Recepcion de leche: Fondo azul, letras blancas

Zona de despacho: Fondo azul, letras blancas
Empacado: Fondo azul letras blancas

Sala de procesos: Fondo azul letras blancas.

Atencion al cliente: Fondo azul letras blancas.
Directivos: Fondo azul letras blancas.

Banos damas: Fondo verde, silueta humana blanca
Barnos caballeros: Fondo verde, silueta humana blanca
Senales de precaucion: Fondo amarillo, siluetas negras (Ver anexo F)

Senales de obligacion: Fondo azul, silueta blanca (Ver anexo I).

La zona de recepcidon de la leche sera ubicada de tal manera que esté
mas cerca al area de procesos para medir el nivel de contaminacién y

permita que la operacion se haga mas facil y practica.

Los pisos, paredes y techos deben mejorarse o adecuarse de manera
que puedan limpiarse adecuadamente, no presentaran grietas o
deformaciones que faciliten la acumulacion de residuos, polvo u otros

agentes contaminantes.

Se proveera de una iluminacion y ventilacidn adecuada a la sala de
procesos y empaques, oficinas, bafos y ventanas permitan facilitar
condiciones de trabajo Optimo y reducir los olores y vapores

respectivamente.

Se adecuaran pasillos entre las marmitas y las paredes que se

utilizaran como espacios de trabajo, estos no seran obstruidos con
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utensilios, pues deberan tener ancho suficiente que permita a los

empleados realizar sus deberes (7.5 cm).

» El cuarto de conservacion dispondra ademas de los productos

terminados, espacios libres para la circulacion de los operarios.

» Se debe utilizar estibas o tarimas y dejar un espacio entre estas y las

paredes de aproximadamente 60 cms.

4.3.1.4 Pisos

Deben ser adecuados con materiales resistentes, impermeables, no
porosos y antideslizantes y con un desnivel de por lo menos el 2% hacia
las canaletas o sifones para facilitar el drenaje de las aguas. Las

canaletas estaran ubicadas a lo largo de toda el area de procesos.

4.3.1.5 Pasillos

Se reubicaran los equipos para adecuar pasillos que faciliten el trafico de

personas que transitan por ellos.

4.3.1.6 Paredes

Se adecuaran las paredes, de tal manera que queden lisas, lavables,
recubiertas de material sanitario de color blanco y facil limpieza y

desinfeccion, no deben tener grietas.

4.3.1.7 Techos

No deben tener grietas ni elementos que permitan la acumulacion de polvo,

deben ser faciles de limpiar, se utilizaran laminas.
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4.3.1.8 Ventanas

No tendran rebordes. Estaran protegidas con mallas o mosquiteros, faciles
de quitar o asear y con al menos 16 hilos por cm?. El vidrio que se utilizara
sera plastico o plexiglas, para que en caso de rupturas no haya

contaminacion por fragmentos.

4.3.1.9 Puertas

Se adecuaran en lo posible con cierre automatico y apertura hacia el exterior.
Estaran separadas y sefializadas las de entrada de materia prima (recepcion
de leche) y de salida de productos terminados (zona de despacho) se

contara con una puerta de emergencia de 3 metros.

4.3.1.10 Rampas (cargay descarga)

Seran en concreto, con un desnivel no superior al 10% y estara

sefalizada con fondo azul, letras blancas.

4.3.2 Personal

4.3.2.1 Consideraciones generales

El recurso humano es el factor mas importante para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos, para ello se le debe brindar una especial atencion y
un plan de capacitacion continua que incluya temas de manejo higiénico-

sanitario de los productos que se procesan en la planta.

Los requisitos que debe cumplir una persona para ingresar a trabajar en
COOLECSA S.A., deben ser los siguientes:

» Mayor de 18 afos
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Certificado judicial vigente

Situacion militar definida

Valoracidon meédica general

Valoracion audiovisual

Cultivo nasofaringeo negativo, Siatioccccus aureus

Coprocultivo negativo a Salmonelias

KOH de unias de manos

Induccion a las BPM por parte del Departamento de Aseguramiento de

Calidad de la Empresa.

4.3.2.1.1 Requerimientos post ocupacionales

Estos requisitos deben ser validos para todo el personal.

>

Valoracion médica general (por lo menos cada 6 meses y/o cuando
clinica y epidemiologicamente esté estipulado). Este reconocimiento
meédico debe dar cuenta del estado de salud general del paciente y en

especial de:

Heridas u otras afecciones y lesiones de la piel.

b. Enfermedades parasitarias y condicion de portador de cualquier

microorganismo patogeno.

Enfermedades respiratorias transmisibles.

. El personal debe dar cumplimiento al manual de procedimientos de BPM.

Los manipuladores de alimentos seran evaluados periddicamente en
rendimiento individual y BPM por parte del encargado de la calidad de la

empresa.
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43.2.2 Higiene personal

Es la base fundamental en la aplicacion de BPM, por lo cual toda persona
que entre en contacto con materias primas, materiales de empaque, producto
en proceso y terminado, equipos y utensilios; debe observar y cumplir las

indicaciones anotadas en el listado siguiente:

» El bafio corporal diario es un factor fundamental para la seguridad de los
alimentos. No se permite trabajar a empleados que no estén aseados.

» Se debe usar uniforme limpio y completo a diario.

» Las manos y codos se deben lavar y desinfectar antes de iniciar la
jonada de trabajo, cada vez que vuelva a la linea de proceso
especialmente si viene del bafio y al menos una vez cada horay cuando
cambie de actividad en la misma linea de proceso.

» Las unas se deben mantener cortas, limpias y libres de esmalte o
cosmeticos.

» No se debe fumar, comer, beber, hablar o escupir especialmente si se
esta en la sala de procesos y en el proceso.

» No se permiten plumas, lapiceros, termdémetros u otros objetos
desprendibles en los bolsillos del uniforme o atras de la oregja.

> No se permite el uso de joyas, broches, pinzas, aretes anillos, pulseras,
relojes, collares o cualquier otro objeto que pueda contaminar los
productos; incluso cuando se usen debajo de alguna proteccion.

» Evite toser o estornudar sobre los productos; use tapa bocas cubriendo
nariz y boca.

» Las heridas leves y no infectadas deben ser cubiertas con material
sanitario antes de entrar a la sala de proceso.

» Personas con heridas infectadas no podrian trabajar en contacto directo

con los productos. Es conveniente que efectuen otras actividades o

78



guarden reposo para no poner en peligro los productos y su salud, hasta
gue se encuentren totalmente sanos.

» Es obligatorio por parte de los empleados y operarios notificar al jefe
inmediato sobre episodios frecuentes de diarrea, heridas infectadas y
afecciones agudas o cronicas de garganta, nariz y vias respiratorias en
general.

» Cuando los empleados vayan al bafio deben dejar el delantal o bata y
utensilios debidamente colgados antes de entrar al servicio para evitar
contaminaciones y generar riesgos en la sala de proceso.

» No esta permitido que los operarios ingresen o salgan de la planta con el

uniforme puesto.

4.3.2.3 Proteccion personal y uniformes

4.3.2.3.1 Uniforme

El uniforme es la barrera fisica entre el producto y el operario, por tanto es

indispensable el uso de éste durante el transcurso del proceso.

Todo manipulador de alimentos que pertenezca a la empresa COOLECSA

S .A., debe tener acceso a la siguiente dotacion:

» Pantalon y camisa blanca.
» Botas plasticas industriales (amarillas)

» Jefe de linea: pantaldn y camisa azul claro

4.3.2.3.2 Elementos de proteccion

» Gorro, que cubra totalmente el cabello.
» Tapa bocas, que cubra nariz y boca.

> Delantal blanco.
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» Guantes plasticos, térmicos y de seguridad (de acero y nylon) segun la
operacion.
» Ropa térmica y abrigo para personal que labora en las cavas de

refrigeracion.

4324 Ensefianza de la higiene

Las directivas de la empresa deben brindar por lo menos una vez al afio
programas de adiestramiento con relacidn a la manipulacion higiénica-
sanitaria de la leche y los habitos de tratamiento de esta para impedir su
contaminacion o deterioro, a través de conferencias, talleres, seminarios o
cualquier otro mecanismo de participacion que se considere conveniente. De

estas actividades deben quedar los respectivos registros. (Ver anexo J).

4.3.2.5 \Visitantes

Se consideran visitantes a todas las personas internas o externas que por
cualquier razon deben ingresar a un area a la cual no pertenecen o trabajen.
Los visitantes deben cumplir con todas las normas de BPM de la empresa
(inciso 4.3.2.2, 4.3.2.3 de este manual).

43.2.6 Enfermedades-accidentes

Los operarios deben notificar a su jefe inmediato la ocurrencia o sintomas de
diarreas, tos, infecciones cronicas, lesiones, cortadas, quemaduras o

cualquier otro estado que pueda contaminar a los productos.

La empresa debe disponer de un botiquin de primeros auxilios para atender
cualquier emergencia, el cual debe proveer de: gasa, algodon, alcohol,
isodine espuma y solucion, curitas, tijeras, analgésicos, antipiréticos, entre

otros.
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4.3.3 Operaciones, facilidades e instalaciones sanitarias

4.3.3.1 Limpiezay saneamiento (mantenimiento general)

Las instalaciones de la planta se mantendran en buenas condiciones
sanitarias. Los utensilios y equipos se lavaran de manera que protejan los

alimentos de la contaminacion y los materiales de empaque.

e No se permitira en ningun sitio de la planta la presencia de todo tipo de

animales como insectos, roedores, entre otros.

e Setomaran medidas efectivas para excluir plagas del area de elaboracion
y proteger los alimentos con barreras fisicas (mallas, anjeos), pegamento,
hipoclorito, trampas y se pueden utilizar insecticidas y rodenticidas solo
bajo precauciones y restricciones que eviten la contaminacion de

alimento, materiales y empaques.

e Todas las superficies de contacto con alimentos, incluyendo utensilios y

equipos se limpiaran todos los dias antes y después del proceso.

e Todas las superficies de contacto utilizadas para la elaboracion, o para el
mantenimiento de la leche y sus productos estaran secas y limpias

durante el tiempo que van a ser utilizados.

» Las superficies que no estaran en contacto con los alimentos deberan
limpiarse por lo menos dos veces a la semana para evitar su

contaminacion.
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» Se utilizaran agentes sanitizantes, que tengan estabilidad en distintos
medios desde acidos a alcalinos y disefiados especialmente para la

industria de alimentos. (Ver anexo K).

» Los articulos desechables como vasos de papel y toallas seran
envasados en tanque o canastas de color blanco, sefalizado asi:
MATERIAL DESECHABLE.

= Los elementos de limpieza y desinfeccion seran almacenados en

recipientes plasticos, limpios y bien cerrados. (Ver anexo K).

4.3.3.2 Facilidades sanitarias y servicios

4.3.3.2.1 Abastecimiento de agua.
El agua que se utilice en la planta sera segura y potable, se proveera a
temperatura ambiente y a la presion necesaria para las labores de limpieza y

a las facilidades sanitarias del personal.

En caso de que el suministro de agua sea insuficiente, se contara con un

tanque de reserva que mantendra caracteristicas sanitarias y de asepsia.

4.3.3.2.2 Aguas residuales y drenajes.

En la sala de procesos se contara con un sistema de rejillas de acero

inoxidable que cumplan la funcion de sifon y retencion de sélidos.

La pendiente maxima del drenaje con respecto a la superficie del piso sera

superior al 5% y estara previsto de trampas contra olores y rejillas antiplagas.

Las cafnerias deben ser lisas para evitar la acumulacion de residuos y malos

olores con una pendiente no inferior al 3%.
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La red de las aguas servidas estaran por lo menos a tres metros de la red de

agua potable para evitar la contaminacion cruzada.

4.3.3.2.3 Desechos so6lidos (basuras).

Los residuos inorganicos obtenidos en las oficinas seran depositados en

canecas de color gris en donde seran recogidas y retiradas diariamente.

Los residuos organicos (cuajadas) deben ser recogidos inmediatamente
terminado el proceso, se depositaran en canecas de color verde claro. No se

permite que los operarios manipulen basuras.

4.3.3.2.4 Energia.

COOLECSA S .A., debe contar con un sistema o planta de energia eléctrica
que satisfaga las necesidades de consumo para garantizar que la secuencia
de las operaciones no sea interrumpida, como es el caso de la conservacion

de los productos como el queso, yogurt, requeson que requieren de frio.

4.3.3.2.5 lluminacion y ventilacién.

La planta se proveera con lamparas de 400 watts, con luz incandescente y

seran protegidas para evitar contaminacion de productos en caso de ruptura.

Se contara con un tipo de ventilacion natural lograda con ventanas, puertas
con anjeos y extractores o ventilacion controlada por medio de temperaturas

inferiores a la ambiental.

4.3.3.2.6 Ductos.

Las tuberias deben estar en perfectas condiciones, libres de fugas y de facil
acceso para limpieza. Las tuberias se identifican empleando etiquetas

adhesivas del color correspondiente (Anexo L).
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Azul: agua potable.
Rojo: vapor de agua.
Amarillo: gas natural.

Verde: fluidos.

4.3.3.3 Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias se deben mantener siempre limpias,
desinfectadas y provistas con papel higiénico, toallas desechables para
manos, solucion sanitizante en los lavamanos y recipientes para basuras
con sus tapas; estaran en buen estado fisico en su estructura todo el tiempo,

y las puertas no abriran directamente hacia donde esté expuesto el alimento.

No deben quedar del area de recepcion, produccion, almacenamiento de

materia prima y/o produto terminado.

4.3.3.3.1 Servicios sanitarios.

Para el personal operativo se contara con un bafio, un inodoro, un orinal y un
lavamanos de operacion no manual. Adicionalmente debe existir un bario, un

vestier y un casillero para el personal femenino.

4.3.3.3.2 Vestidores.

Cada empleado dispondra de un casillero para guardar su ropa y objetos
personales, ademas se contara con un area especifica para colgar delantales

y botas.

4.3.3.3.3 Instalaciones, lavamanos.

En la zona de produccion se colocara un lavamanos, jabon, desinfectante y
toallas de papel, para el uso del personal que trabaja en las lineas de

proceso.
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No se permite que las aguas servidas corran o permanezcan en los pisos.

Se fijaran letreros de forma clara que inviten a los empleados que manejan la

leche, envases y productos, a lavarse y cuando sea apropiado desinfectarse

sus manos antes de iniciar trabajo, después de cada ausencia en el proceso

y/o cuando estén sucias.

4.3.4 Equiposy utensilios

>

Todos los equipos y utensilios utilizados para la elaboracion del queso
doble crema, queso costefio, yogurt y requeson, estaran fabricados en
acero inoxidable, las superficies de contacto de estos tendran un acabado
liso y estaran libres de grietas u otras irregularidades que puedan atrapar

particulas de alimento o microorganismos.

Las superficies de contacto directo con la leche nunca se recubriran con

pinturas u otro material desprendible.

Las marmitas en lo posible estaran disefiadas y construidas de manera
que se evite el contacto de la leche en proceso (requeson, queso doble

crema) con el ambiente que lo rodea.

Las mesas de moldeado (queso doble crema) tendra siempre superficie

lisa, y con bordes sin aristas.

El contenedor o recipiente usado para el suero acido no sera plastico,
sino de acero inoxidable u otro material impermeable, no tendra fugas y

estara provisto de tapa hermética.
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» Las ampletas o recipientes para el moldeo (queso costefio), no debera
transmitir sustancias toxicas, olores, ni sabores, seran inabsorbentes y
resistentes a la corrosion, de superficie lisa y exenta de grietas, se evitara

el uso de madera.

» Las paletas mezcladoras (yogurt, queso doble crema) seran de acero

inoxidable, queda prohibido el uso de utensilios de madera.

» Los equipos de la planta (tina de recibo, tina mezcladora, marmitas,
selladora, cuarto frio) estaran instalados y ubicados segun la secuencia

l6gica de los procesos.

» Las marmitas estaran provistas de accesorios de medicion de

temperatura y presion, asi mismo de un dispositivo para captar muestras.

» La distancia entre los equipos y las paredes debera ser de facil acceso

para la inspeccion, limpieza y mantenimiento de estos.

» La camara de refrigeracion tendra fijado un termémetro o un aparato para

registrar temperatura, humedad y/o actividad del agua.

4.3.4.1 Mantenimiento

COOLECSA S A., contara con un programa de mantenimiento preventivo y/o

de limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios de la planta.

Cuando se realicen tareas de mantenimiento o lubricacién, se retirara toda

materia prima (leche) o productos expuestos.
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Cuando sea necesario reparar o desarmar los equipos, sus componentes o
piezas no se colocaran en el piso. En la misma forma no se permitiran
derrames o manchas contaminantes en las superficies de contacto con la
leche o los productos, o que tengan esquinas que permitan la acumulacion

de residuos.

4.3.5 Requisitos higiénicos de fabricacion (Controles de
produccioén del proceso)

4.3.5.1 Materias primas e insumos

4.3.5.1.1 Materia prima.

Leche.

4.3.5.1.2 Recepcidn de la materia prima.

» La rampa para la recepcion de leche estara protegida de fuentes de
contaminacion y de presencia de plagas. Sera lavada y desinfectada
antes de comenzar el descargue; estara sefalizada (azul con letras

blancas) indicando “recepcion de leche” y “zona restringida”.

» COOLECSA S A., no aceptara leche en mal estado, adulterada o
cualquier otra caracteristica que no corresponda a los requerimientos
normales, asi como la presencia de fragmentos o cuerpos extrafios, entre

otros. (Ver anexo M).

» Serealizaran pruebas de plataforma (densidad, alcohol, acidez, etc.)

> El jefe de la planta aprobara todas las materias primas y material de

empaque antes de ser usados en la produccion.

4.3.5.1.3 Insumos
» Sal.
» Cuajo liquido.

» Cuajo en polvo.
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Saborizantes y colorantes artificiales
Citrato de Sodio

Acido citrico

Bolsas de polietileno

Envases de polietileno

4.3.5.2 Operaciones para la elaboracion de los productos

>

No se permite la presencia de personas que no porten el uniforme
completo (incluso visitantes) o que no cumplan con lo establecido en el
capitulo 2 de éste manual.

La zona de produccidn o proceso estara limpia y desinfectada antes de
comenzar el proceso. Los servicios tales como agua, luz y vapor deben
siempre estar funcionando y los elementos auxiliares como lavamanos
estaran previstos con jabon sanitizante.

Las areas de proceso de elaboracion de productos estaran libres de
materiales extranos al proceso. No se permite el transito de materiales o
personas extrafas que no correspondan a las actividades que alli se
realizan.

Durante la transformacion de productos, no se permiten actividades de
limpieza que generen polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los
productos.

Al terminar labores no es permitido dejar expuestas en la sala de proceso
materias primas (leche) que puedan contaminarse.

No es permitido el uso de recipientes de vidrio en ninguna etapa de los
procesos.

No se permite que las canastillas empleadas se encuentren sucias y en
contacto directo con el piso.

Todos los insumos en cualquier etapa de los procesos, estaran

claramente identificados en cuanto a su contenido.
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» Si durante el proceso es necesario reparar un equipo se tomaran
precauciones para no contaminar los productos.

» No se usaran termometros de vidrio.

» No se permite el uso de envases que ya hayan sido utilizados.

» Todas las operaciones de los procesos de produccion, se realizaran con
la mayor brevedad, reduciendo al maximo los tiempos de espera, y en
condiciones sanitarias que eliminen toda posibilidad de contaminacion.

» Todos los procesos de produccion seran supervisados por el jefe de
planta.

» Para los procesos que demanden mediciones especificas, los equipos y
operarios estaran dotados con los instrumentos necesarios (reloj,
termometros, pesos, entre otros). No se permiten mediciones
exclusivamente sensoriales o al tanteo.

» Se llevaran registros de fechas de elaboracion, productos terminados,
cantidades utilizadas de insumos, tiempo de almacenamiento,
temperatura, pH, entre otras.

» Los productos devueltos a la empresa por defectos de fabricacion, que
incidan sobre la inocuidad y calidad del alimento no podran someterse a
procesos de reempaque, reelaboracibn o correccion bajo ninguna

justificacion.

4.3.5.3 Prevencién de la contaminacién cruzada

» Se evitara la contaminacién de los productos por contacto directo o
indirecto con material que se encuentre en otras fases del proceso.

» No se permite que las personas que manipulen la leche o los productos
realicen actividades de saneamiento.

» Los operarios deberan lavar y desinfectar sus manos cada vez que
vuelvan a la linea de proceso o que sus manos hayan tocado productos o

elementos diferentes.
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Todos los equipos que hayan tenido contacto con la leche, insumos o
material contaminado deberan limpiarse y desinfectarse cuidadosamente
antes de ser usado nuevamente.

Todas las canastas, estibas, herramientas y demas utensilios deberan

lavarse y desinfectarse lejos de las areas de procesos.

4.3.5.4 Envasesy empaques

>

Todos los materiales de envases y empaques seran de materiales que

protejan a los productos del polvo, plagas y otros contaminantes:

QUESOS: bolsas de polipropileno, cierre hermético.

YOGURT: envases de polipropileno, cierre hermético.

Los envases no deben trasmitir al producto sustancias, olores y colores
que lo alteren o lo hagan riesgosos para la salud.

Los envases y empaques deben ser revisados minuciosamente antes de
Su USO.

En la zona de envasado solo debe estar el envase a utilizar, y el proceso
se hara de forma que no contamine el producto.

De cada lote envasado o empacado debe llevarse registros continuos con
la fecha y detalles de elaboracion (hora, insumos utilizados, medidas, ente
otras).

Cada producto empacado y envasado llevara los datos pertinentes en
cuanto a ingredientes, contenido neto, licencia de funcionamiento y las

respectivas instrucciones.
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4.3.6 Control de plagas

4.3.6.1 Consideraciones generales

Las plagas constituyen una seria amenaza en las fabricas de alimentos,
no solo por los que consumen y destruyen, sino también porque los
contaminan con saliva, orina, materias fecales y la suciedad que llevan
adherida al cuerpo. Tradicionalmente se consideran plagas a los
roedores (ratas y ratones), insectos voladores (moscas y mosquitos),
insectos rastreros (cucarachas y hormigas) y taladores (gorgojos y
termitas). Sin embargo hay que considerar otras posibilidades que tiene
que ver con animales domésticos (gatos y perros) y otros voladores

como los pajaros y los murciélagos.

Todas las areas de las plantas deben mantenerse libres de plagas.

COOLECSA S .A., debe tener un plan de control y erradicacion de plagas.

43.6.2 ;Cbmo entran las plagas a una planta?

Las plagas entran a las plantas en diferentes formas, por lo que debe
mantenerse una constante vigilancia para detectar a tiempo su
presencia;, ademas, entran porque en la fabrica encuentran condiciones
favorables para establecerse, vivir y multiplicarse; estas condiciones

pueden ser agua, comida y albergue.

Las mas habituales formas de entrada de las plagas a la planta son:

» En las cajas, sacos, bolsas de frutas, verduras, harinas y granos,
entre otras.

En empaques provenientes de proveedores con infestacion de plagas.
Dentro y sobre las materias primas.

En los contenedores.

Y V V VY

A través de puertas, ventanas, ductos, sifones desprotegidos.
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4.3.6.3 Métodos para controlar las plagas

Existen los métodos preventivos y curativos para controlar plagas, para

lo cual COOLECSA S.A ., las debe aplicar de la siguiente manera:

4.3.6.3.1 Medidas preventivas

Se basa en la proteccion de edificaciones con el fin de evitar que entren

plagas.

>

Control biolégico a través de la arborizacion con especies exoéticas
como el campano (Pithecellobium saman), el cual actua como

repelente a través de sus fitohormonas.

Se mantendra el entorno de la planta limpio y libre de acumulacion de

inservibles, malezas, charcos y depoésitos de basuras.
Se taparan bien los tanques y reservorios de agua.

Se eliminaran grietas y otras aberturas que puedan ser puerta de

entrada.

Se colocaran laminas anti-ratas en los bordes inferiores de las

puertas.

Mantenimiento permanente de las condiciones higiénicas (limpieza y

desinfeccion) de instalaciones y equipos.
Mantener limpia la red de recoleccion de residuos liquidos.

Secar bien las superficies de trabajo, no dejar charcos en el piso.
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4.3.6.3.2 Medidas correctivas

Se refieren a la eliminacidn de las plagas.

>

Eliminacidon de aberturas al exterior en puertas, ventanas, techos,

ductos y otros.

Los productos (plaguicidas) que se empleen deberan tener registros

sanitarios y autorizacion para su uso.

En cualquier caso la eliminacion de plagas debe ser ejecutada por
empresas o0 personas debidamente calificadas y autorizadas.
Cualquier tratamiento quimico que se realice debera garantizar la no
contaminacion de leche y sus productos. No se permite el uso de

insecticidas residuales (Ver anexo O).

La eliminacion debe hacerse con base a un programa especifico para

cada area de la planta y debe contener al menos:

Mapa de riesgos sefalando puntos criticos de control.

Plan de monitoreo y verificacion.

Registros de control y evaluacion.

Plan de contingencia en caso de accidentes.

Listado de productos que se usan, concentraciones, modo de
aplicacion.

Plan de educacion sanitaria para los operarios.

4.3.7 Limpieza

4.3.7.1 Principios generales

La seguridad y calidad de un alimento esta ligada intimamente con los

procedimientos de limpieza y desinfeccidon que sean aplicados en cada
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una de las etapas del proceso, por ello COOLECSA S.A., debe implantar
un sistema seguro que permita remover y eliminar todos los residuos
producidos durante las operaciones de produccion. Practicas higiénicas
eficaces son necesarias y especificas en la cadena alimentaria desde la
produccidn o recoleccion hasta el consumo del alimento. Cada etapa
puede influir en la calidad e inocuidad de los alimentos, por ejemplo: el
color, el olor y la duracion de la leche pueden estar determinadas por la
higiene del ordefio, la incidencia de Sal/moneiia y otros microorganismos

presentes.

El proceso de limpieza pretende eliminar los residuos que proporcionan
los nutrientes necesarios para la multiplicacion microbiana y toda la
mugre gruesa que queda después de un proceso, 0 que se produce
durante el mismo. Una buena limpieza debe reducir considerablemente la
poblacién microbiana por simple efecto mecanico de arrastre. El intervalo
de tiempo entre los lavados adquiere importancia porque elimina
contaminacidén continuamente, reduce la carga bacteriana y fragmentos
diversos que pueden llegar a los alimentos. El tipo de suciedad influye
también sobre el procedimiento de limpieza; la eliminacidn de materias
grasas se facilita usando agua caliente, las proteinas pueden ser

peptidizadas con el cloro.

4.3.7.2 Métodos delimpieza

La limpieza en COOLECSA S.A., se efectuarda en forma individual o
combinada utilizando el método fisico que es refregar o utilizando fluidos

turbulentos y el método quimico; mediante el uso de detergentes.

En la planta de COOLECSA S.A., obligatoriamente se utilizaran los

siguientes métodos:
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> Preventivos: Consiste en recoger rapidamente los desechos que se
vayan originando para evitar que se adhieran a las superficies.

» Manual: Cuando haya que eliminar suciedad se hara restregando con
una solucion detergente.

> Limpieza /n s/tu. Se efectuara directamente sobre los equipos, para
la tuberia de la leche se requiere una velocidad de flujo minima de 1.5

metros/segundo, con flujo turbulento (Ver anexo O).

4.3.7.3 Detergentes

Los detergentes deben tener una buena capacidad humectante, fuerza
para eliminar la suciedad de las superficies y capacidad para mantener
los residuos de suspension. De igual manera, deben tener buenas
propiedades de enjuague para eliminar facilmente los residuos de
suciedad y los restos de detergente. El 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 K).

> EIl objeto de la solucion de detergente es desprender la capa de
suciedad, y

> EIl objeto del enjuague es eliminar la suciedad desprendida y los
residuos de detergente.

Cualquier agente limpiador que se use en COOLECSA S.A., debe tener

propiedades generales tales como:

a) Completa y rapida solubilidad.
b) No ser corrosivo a superficies metalicas.
c) Brindar completo ablandamiento del agua o tener capacidad para

acondicionarla.
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d) Excelente accion humectante.

e) Excelente accion emulsionante de las grasas.

f) Excelente accidn solvente de los sélidos que se desean limpiar.
g) Excelente dispersion o suspension.

h) Excelentes propiedades de enjuague.

i) Accion germicida.

j) Bajo precio.

k) No toxico.

4.3.7.4 Técnicas de limpieza

La técnica de limpieza utilizada en COOLECSA S A, serd con agua y
soluciones limpiadoras teniendo en cuenta los siguientes factores:

1) Seleccion y concentracidn de los productos a utilizar.

2)

3) Tiempo de contacto.
4)

Temperatura.

Fuerza mecanica.

Se aplicaran los siguientes pasos:

Remocidén de residuos solidos.

Preenjuague con agua.

Preparacion de soluciones de detergentes y desinfectantes.
Aplicacion del agente limpiador.

Enjuague.

YV V V V V V

Desinfeccién.

4.3.7.5 Utensilios y equipos en los procesos de limpieza

» Cepillos manuales o mecanicos.

> Escobas

96



Aspiradoras

Raspadores

Esponjillas blandas y duras

Equipos para agua (pistolas) a presion alta y baja

Equipos de vapor

YV V V V V V

Limpiadores hidraulicos: aspersores fijos o giratorios. (Ver anexo K).

4.3.7.6 Clasificacion de los detergentes

La naturaleza del trabajo y la limpieza a efectuar deben servir como guia
para la eleccion del agente limpiador que se deba utilizar.

Los detergentes se clasifican en:

a
b
c
d

) Detergentes alcalinos

) Detergentes acidos

) Detergentes a base de polifosfatos
) Agentes abrasivos

Detergentes alcalinos.

Un indicador importante de estos detergentes su utilidad es la alcalinidad
activa. Una porcion de ésta alcalinidad activa puede reaccionar para la
saponificacion de las grasas y simultaneamente otra porcion puede
reaccionar con componentes acidos de los productos y neutralizarlos, de
manera que se mantenga la concentracion de los iones hidrogeno (pH)
de la solucion a un nivel adecuado para la remocion efectiva de la

suciedad y proteccion del equipo contra la corrosion.

Existen varios compuestos alcalinos de los cuales se pueden mencionar

a manera de ejemplo:
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Soda caustica: se usa para suspender la suciedad y saponificar la grasa,

también se usa como germicida en el lavado mecanico de botellas. No se
recomienda para el lavado de equipos y utensilios que no sean en acero
inoxidable por su intensa accion corrosiva. EI manejo descuidado es

peligroso para el personal que la usa.

Sesquicilato de Sodio: se usa cuando hay que remover gran cantidad de

materia saponificada. Es muy efectivo cuando el agua tiene alto

contenido de bicarbonato.

Fosfato Trisédico: no debe usarse en solucion muy caliente cuando se va

a limpiar aluminio o estafio, ya que puede dafiarlos. Debe enjuagarse

minuciosamente.

Carbonato de Sodio: no es un buen agente limpiador cuando se usa solo,

forma escamas en aguas duras.

Bicarbonato de Sodio: se usa conjuntamente con los limpiadores fuertes

por su actividad ajustadora de la acidez.

Sesquicarbonato de Sodio: tiene excelente propiedad adelgazadora de

agua. No es muy irritante a la piel.

Tetraborato Sédico (Bdrax): su uso se limita al lavado de las manos.

Detergentes dcidos:
Se consideran excelentes para la limpieza de tanques de
almacenamiento, clarificadores, tanques de pesaje y otros equipos de la

industria de leches. El uso de limpiadores acidos alternados con
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alcalinos logra la eliminacion de olores indeseables y disminucion de la

cuenta microbiana.

Los detergentes acidos de uso mas frecuente son:

Acido Glucénico: corroe el estafio y el hierro menos que el acido citrico,

tartarico y fosfoérico.

Acido Sulfénico: actta en la remocién de escamas en los tanques de

almacenamiento, evaporadores, precalentadores, pasteurizadores vy

equipos similares.

Detergentes a base de polifosfatos:

Pirofosfato Tetrasddico: tiene la ventaja de ser mas estable en

condiciones de alta temperatura y alcalinidad, su solucion es lenta en

agua fria.

Tripolifosfato v Tetrafosfato de Sodio: muy soluble en agua caliente, muy

efectivos en uso general.

Hexametafosfato de Sodio: es muy caro, disminuye su efecto en

presencia de agua dura por lo que su uso es limitado.

Agentes abrasivos.

Deben usarse solamente cuando son de ayuda suplementaria en la
remocion extrema de suciedad y se usan anudados a un cepillado fuerte
y enjuague con agua a presion. Generalmente se presentan en forma de
polvos o pastas. No incluyen ayudas mecanicas como lana o fibra de
acero porque rayan las superficies y pueden dejar fragmentos metalicos

que se integran a los productos.
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4.3.7.7 Secado después de lalimpieza

Cuando el equipo se deja mojado, pueden proliferar microorganismos en
la capa de agua. Por ello es importante secar el equipo cuanto antes bien

sea con materiales absorbentes de uso unico, o utilizando aire a presion.

Todo equipo que inevitablemente quede mojado durante un tiempo que
permita el crecimiento bacteriano, debe ser desinfectado antes de

volverse a usar.

4.3.8 Desinfeccion

4.3.8.1 Consideraciones generales

El objetivo de la desinfeccion es reducir al minimo o eliminar completamente

toda la contaminacion microbiologica.

El programa de limpieza y desinfeccion de COOLECSA S.A., cubrira a todas
las personas, elementos de trabajo, equipos, ambientes y utensilios de las

etapas de produccion.

Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los microorganismos
que se desea eliminar, el tipo de producto que se elabora y el material de las
superficies que entran en contacto con el producto. La seleccion depende

también del tipo de agua disponible y el método de limpieza empleado.

Los utensilios y equipos se deben limpiar y desinfectar antes de su uso y
después de cada interrupcion del trabajo. Los equipos limpios vy
desinfectados deben protegerse de la contaminacion y cuando no van a ser

usados almacenarse en lugar protegido.
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4.3.8.2 Técnicas de desinfeccion

Desinfeccion por agua caliente:

Los utensilios y equipos pequefios, después de lavados se sumergiran en

agua que se mantenga por lo minimo a 80°C por 3 6 mas minutos. El agua

debe cubrir toda la superficie del objeto.

Desinfeccién por sustancias quimicas:

Para aplicar las sustancias desinfectantes se tendran en cuenta los

siguientes factores:

La suciedad se realizara una buena limpieza antes de proceder a
desinfectar.

Temperatura de la solucion. las temperaturas estaran entre 40 y 50°C
(apropiado para el uso de desinfectantes).

Tiempo de contacto:. iran de acuerdo al producto y a las superficies sobre
el cual se van a utilizar.

Concentracion. las soluciones desinfectantes se prepararan de acuerdo a
las instrucciones del fabricante.

Estabilidad: todas las soluciones desinfectantes seran preparadas al

momento de su uso.

Se recomienda usar cloro o amonio cuatemario.

4.3.8.3 Procedimientos de limpieza y desinfeccién

>

Retire todo tipo de alimento antes de iniciar el proceso. Desconecte todos
los aparatos eléctricos. Aliste detergentes, desinfectantes, equipos y
demas implementos de aseo.

Elimine residuos (mugre gruesa), recojalos y ubiquelos en su lugar
comespondiente. Despeje la zona.

Preenjuague todas las superficies a limpiar.
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Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes.

Aplique la solucion detergente tipo espuma y deje actuar por 10 minutos.
Restriegue las superficies.

Enjuague con abundante agua potable.

Aplique la solucion desinfectante (aspersion).

YV V V V V V

Realice inspeccion visual de equipos y superficies ya limpias y

desinfectadas. En caso de suciedad repita la limpieza y desinfeccion.

Y

Elimine el exceso de humedad facilitando el escurrido. No usar trapos.

Y

Limpie y desinfecte utensilios y/o elementos de aseo.

» Deje en orden el area limpia y utensilios de aseo.

NOTA: Primero se limpiaran equipos, maquinas y luego los pisos. De igual
forma, se deben desinfectar primer los pisos y por ultimo los equipos y

maquinas.

4.3.9 Aseguramiento de la calidad

» COOLECSA S.A., debe desarrollar el sistema HACCP, el cual permite
garantizar la inocuidad de los productos y subproductos que se procesen
en la planta y ofrecer un producto de Optima calidad sanitaria a los
consumidores, por tal motivo todas las operaciones de procesamiento,
envase, almacenamiento y distribucion del queso costefio, queso doble
crema, yogurt y requeson deben estar sujetas a controles de calidad y
rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo humano. Para
tal efecto, COOLECSA S A., debe contar con una direccion de control de
calidad, el cual se encargara de documentar y verificar un plan preventivo
que cubra todas las etapas de los procesos que incluya criterios claros

para la aceptacion, liberacion o rechazo de cualquier producto.
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» COOLECSA S.A., debe contar con un plan de muestreo microbioldgico
realizado por un laboratorio externo que incluya toma de muestras
quincenales a productos terminados (yogurt, queso costefo, queso doble
crema y requeson), superficies, ambiente, personal y calidad del agua

(Ver anexo P).
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5. CONCLUSIONES

» La planta de derivados lacteos COOLECSA S A, presenta contaminacion
bacteriana en su linea de produccion, que se refleja en la mayoria de los

productos terminados.

» La alta contaminacion bacteriana arrojada por Ilos recuentos
microbiolégicos, va muy de la mano con los resultados obtenidos en el
diagnostico del area de procesos de la planta de derivados lacteos
(COOLECSA), que en forma mas particular la alta proliferacion de

microorganismos se debe a:

v’ Instalaciones fisicas y sanitarias en mal estado y en contacto con el
medio externo.

v’ Dificil limpieza de paredes, techos, pisos y drenajes.

v Falta de un programa de desinfeccion y limpieza de los equipos y
utensilios.

v Carencia de controles de calidad apropiados en las operaciones de
fabricacion, envase, almacenamiento y distribucion.

v" No posee un plan de saneamiento con objetivos claramente definidos
y con los procedimientos requeridos para disminuir los riesgos de
contaminacion de los alimentos.

v' Carecen de parametros escritos y flujos de procesos que ayuden a
mejorar la manera de fabricacion de los alimentos.

v No se cuenta con capacitacion permanente a los operarios sobre
manipulacion de alimentos.

v Falta de procedimientos de desinfeccion de materiales y equipos con
agentes quimicos de alto poder microbicida y a las concentraciones

adecuadas.



v Obviar las posibilidades de obtener un producto menos contaminado
mediante el uso de tapabocas, gorros, guantes, uniformes, botas
altas, y un eficiente aseo tanto del personal como de los implementos

de trabajo.

» En cuanto a la tecnologia empleada por esta planta, dejan de ejecutar
algunos parametros en su flujo de procesos que repercuten en el grado

de contaminacion y requerimientos de calidad de los productos.

En el caso de los quesos se elaboran sin pasteurizacion de la leche,
confiriendole al producto la carga microbiana con que viene ésta; y en el
yogurt no tiene ningun mecanismo que mantenga la temperatura
constante de incubacion, lo que no asegura que cumplan los

requerimientos de calidad exigidos para esta clase de productos.

» En lo referente al personal manipulador de la Cooperativa de Leche y
Carnes de la Sabana (COOLECSA S.A), se convierten en un foco de
contaminacion para los productos, por falta de motivacion y capacitacion

de buenas practicas higiénicas en la elaboracion de alimentos.

» Las instalaciones son un peligro latente para la integridad de los
operarios y visitantes por la falta de sefializacidon en seguridad, salidas
de emergencia, tuberias, manejo de equipos, y ademas no tienen
ninguna medida de proteccion, como los extintores, por lo tanto se

requiere implementar un programa de salud ocupacional.

» Elalmacenamiento y distribucién es un punto critico por dos razones, por
la falta de saneamiento del lugar, y por la unidad de mercadeo que no
esta claramente definida en donde su unico punto de venta es la planta
misma, corriendo el riesgo de acumulacion de producto terminado y su

posterior deterioro.
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6. RECOMENDACIONES

Es importante que COOLECSA S .A. acoja este manual de Buenas Practicas
de Manufactura, debido a que fue disefiado con base a los resultados
obtenidos en el diagnostico, con el objeto de mantener un control preciso y
continuo sobre las edificaciones e instalaciones, equipos y utensilios,
personal, materias primas y procesos para garantizar la calidad e inocuidad

de los alimentos o productos terminados.

» Realizar capacitaciones sobre practicas higiénicas de manipulacion de
alimentos por lo menos una vez al mes y proveer a los operarios con una
dotacion completa que garantice estas practicas higiénicas y la seguridad
personal de los operarios (cascos, botas, pantaldn, camisa, gorra,

tapabocas, delantales impermeables).

» Es importante que la empresa realice muestreos microbiologicos
periddicos con la finalidad de verificar sus puntos criticos de control dentro

del proceso y acogerse a los lineamientos del plan HACCP.

» Es urgente que la empresa cuente con un sistema de control y
aseguramiento de la calidad, el cual debe ser preventivo y cubrir todas las

etapas de procesamiento del alimento hasta su distribucion.

» Mantener asesoria profesional en cuanto al control de calidad de
alimentos con el fin de mantener un producto seguro e inocuo en el

mercado competitivo de los lacteos de la region.



COOLECSA S.A., debe contar con un programa que permita implementar
medidas para el control de plagas en la sala de procesos, por ningun

motivo se debe permitir la presencia de estas durante las labores.

Es importante que la empresa adecue las instalaciones fisicas y sanitarias
a fin de evitar riesgos de contaminacion en los productos y mantener un

ambiente agradable de trabajo.

Se sugiere que la empresa lleve el control de sus actividades mediante
registros que permitan la verificacion y el monitoreo diario de los

procesos.

Es recomendable que COOLECSA S.A., cuente con un manual de
limpieza y desinfeccion donde se establezcan las pautas para asegurar la
remocion y eliminacion de todos los residuos producidos durante las
operaciones de produccion y exista una programacion que garantice el

cumplimiento de éste.
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ANEXO A.

CUADRADO PEARSON (Grasa)

Mayor % de grasa Partes del producto de

mayor % de grasa

% de grasa deseada

Menor % de grasa Partes del producto de

menor % de grasa

CUADRADO DE PEARSON (Acidez)

Leche écida Partes o litros de leche

acida

Acidez deseada

Leche fresca Partes o litros de leche

fresca

CONVENCIONES:
D=A-E
C=B-E

C + D = partes totales de mezcla
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PERFIL SANITARIO DE LA EMPRESA

ANEXO C.

Siguiendo el decreto 3075 del Min. de Salud de Colombia

PLAN HACCP

PREPARADO POR:

APROBADO POR:

| FECHA:

VERSION:

AREA:

PREPARADO POR:

FECHA:

NUMERAL

ASPECTO

PMX

PO
B

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

EDIFICACION E
INSTALACIONES

10

20

30

40

50

60

70

80 |90 |100

META

Localizacién y accesos

d4

Disefio y construccion

k-m

Abastecimiento de agua

n-o

Disposicién de residuos liquidos

p-9

Disposicion de residuos sélidos

r-v

Instalaciones sanitarias

RO RO [~

CONDICIONES DEL AREA DE
ELABORACION

Pisos y drenajes

Paredes, techos

Ventanas y ofras aberturas

Puertas

Escaleras elevadores y estructuras
complementarias

lluminacién

Ventilacién

N|w| w [D]a|s|w

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Condiciones generales de disefio y
capacidad

-

a-l

Condiciones especificas

12

a-e

Condiciones de instalacién vy
funcionamiento

PERSONAL MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

a-b

Estado de salud

a-e

Educacioén y capacitacién

a-l

Practicas higiénicas y medidas de
proteccién

REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION

a-g

Materias primas e insumos

a-e

Envases

a-k

Operaciones de fabricacién

a-d

Prevencién de la contaminacién
cruzada

Operaciones de envasado

ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE CALIDAD

22

Control de calidad

Sistema de control

24

a-d

Requisitos del sistema de control y
aseguramiento

25

Laboratorio de pruebas y ensayos

26

Profesional o personal técnico
iddneo

\1

SANEAMIENTO

29

Plan de saneamiento

Programa de desechos sélidos

O|T|>

Programa de control de plagas

Vi

ALMACENAM IENTO,
DISTRIBUCION, TRANSPORTE
YCOMERCIALIZACION

31

Almacenamiento

Transporte

Distribucién y comercializacién

35

Expendio de alimentos

TOTAL




ANEXO D.

ACTA DE INSPECCION SANITARIA A FABRICAS DE ALIMENTOS

CIUDAD Y FECHA:

IDENTIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO

RAZON SOCIAL:

DIRECCION:
TELEFONOS: FAX:
CIUDAD: DEPARTAMENTO:

REPRESENTANTE LEGAL:

ACTIVIDAD INDUSTRIAL:
PRODUCTOS QUE ELABORA:
MARCAS QUE COMERCIALIZA:

PROCESO DE O A TERCERO:

OBJETIVO DE LA VISITA:

FUNCIONARIOS QUE PRACTICARON LA VISITA. NOMBRE. CARGO E INSTITUCION:

ATENDIO LA VISITA POR PARTE DE LA EMPRESA — NOMBRE Y CARGO.

FECHA DE LA ULTIMA VISITA OFICIAL:

CONCEPTO:

NUMERO DE EMPLEADOS: OBREROS: PROFESIONALES: ____TECNICOS:
ADMINISTRATIVOS:___

HORARIO DE TRABAJO: DIAS:LMMJVSD. TURNOS:

EL TAMANO DE LA EMPRESA SE CONSIDERA: MICRO ( ), MEDIANA (),

GRANDE ( )
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ASPECTOS A VERIFICAR CALIF. OBSERV.
1. INSTALACIONES FISICAS
1.1 PARTE EXTERIOR
111 _Esta Ia_ planta ubicgda en un lugar alejado de focos de
insalubridad o contaminacion.
112 Es la construccion resistente la medio ambiente y a prueba de
roedores.
1.1.3 |Elacceso ala planta es independiente de casa de habitaciéon
114 Presenta la _planta aislamiento y protecciéon contra el libre
acceso de animales o personas.
115 El func_ionamiento no pone en riesgo la salud y bienestar de la
comunidad
116 Los accesos y alrededores de la planta se encuentran limpios
‘ de materiales adecuados y en buen estado de mantenimiento
117 Se contr_o}a el crecimiento de malezas alrededor de la
construccion
1.1.8 | Estan los alrededores libres de agua estancadas
1.1.9 ]|Estan los alrededores libres de basura y objetos en desuso
1110 Estan las puertas, ventgnas_y claraboyas protegidas para evitar
la entrada de polvo, lluvia e ingreso de plagas
12 | PARTE INTERIOR
1.2.1 |Se encuentran las paredes limpias y en buen estado
1.2.2 ]| Son las paredes lisas y de facil limpieza
1.2.3 |Estalapintura en buen estado
1.2.4 |Es eltecho limpioy de facil limpieza
1.2.5 |Existe evidencia de condensacién en el techo o zonas altas
126 I__as _paredes, ventanas, pl_Jerta_s, techos y pi_sos se encuentran
limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones o roturas.
127 Las uniones en_tre las paredes y techos estan dis_eﬁadas de tal
manera que evitan la acumulacion de polvo y suciedad.
1.2.8 |Tiene el piso la inclinacién adecuada para efectos de drenaje
1.2.9 |Estan los sifones equipados con rejillas adecuadas
1210 Estan las ventanas en buenas condiciones, libres de polvo,
telarafias, moho etc.
1.2.11 | Los marcos de las ventanas estan libres de corrosién o moho
1212 Existe _clara separ_acién ﬁsica_ entre Igs_ éreas_ d_e oficinas,
recepcion, produccion, laboratorios, servicios sanitarios, etc.
1213 Las areas de proceso o produccién se encuentran alejadas de
focos de contaminacién.
1914 En pisos, paredes y techos no hay signos de filtraciones o
- humedades
1.2 15 | La edificacién esta construida para un proceso secuencial
19216 Las tub_erias se encuentr_an identificadas por los colores
establecidos en las normas internacionales
2 INSTALACIONES SANITARIAS
Cuenta la planta con servicios sanitarios en cantidad suficiente,
21 separados por sexo, y en perfecto estado y funcionamiento
Estan los servicios sanitarios dotados con los elementos para
2.1.1 |la higiene personal (jabdén liquido, toallas desechables o
secador eléctrico, papel higiénico, etc.)
212 |Existen lavamanos no accionados manualmente, dotados con
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jabén liquido y solucién desinfectante y ubicados en las areas
de proceso o cercanas a ésta.

2.1.3 |Los grifos y lavamanos no son de accionamiento manual.
2.1.4 |Después de ir al bafio o de cualquier cambio de actividad.
Existen vertieres en numero suficiente, separados por sexo,
215 : . ,
ventilados y en buen estado y alejados del area de proceso.
Existen casilleros o lockers individuales, con doble
216 |compartimiento, ventilados, en buen estado, del tamafio
adecuado y destinados exclusivamente para su propésito.
2.1.7 | Existen duchas provistas con agua para el aseo personal.
3 PERSONAL MANIPULADOR DE ALIM NTOS
3.1 PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan
311 Juniforme adecuado de color claro y limpio y calzado de
material resistente e impermeable.
312 Las manos se encuentran limpias, sin joyas, ufias cortas y sin
o esmalte.
3.1.3 | Los guantes estan en perfecto estado, limpios desinfectados.
Los empleados que estan en contacto directo con el producto,
314 |no presentan afecciones en piel o enfermedades
infectocontagiosas.
Utiliza el personal de planta mallas para recubrir cabello,
315 |tapabocas, y protectores de barba de forma adecuada y
permanente.
3.16 ]Los empleados no comen o fuman en areas de proceso.
317 Los manipuladores eyitan practicas antihigiénicas tales como
rascarse, toser, escupir, etc.
No se observan manipuladores sentados en el pasto o
318 |andenes o en lugares donde su ropa de trabajo pueda
contaminarse.
319 Los vis_itantes_ cumplen con tod_as las normas de higiene y
proteccién: uniforme, gorro, practicas de higiene, etc.
3110 Los manipuladores se lavan y d_esinfectan las manos (hasta el
codo) cada vez que sea necesario
3.2 | EDUCACION Y CAPACITACION
3.2.1 | Existe un Plan escrito de Capacitacién en educacién sanitaria.
Son adecuados los avisos alusivos a practicas higiénicas,
322 . .
medidas de seguridad, etc.
323 Existgn programas de capacitacién en manipulacién higiénica
de alimentos para el personal nuevo y antiguo.
3.24 ] Conocen los manipuladores las practicas higiénicas.
4 CONDICIONES DE SANEAMIENTO
4.1 |JABASTECIMIENTO DE AGUA
411 Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad de
agua.
412 |Elagua utilizada en la planta es potable.
4.1.3 | Existen parametros de calidad para el agua potable.
414 Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad del
agua .
415 El sum_inistro de agua y su presién es adecuado para todas las
operaciones.
416 El agua potable no usada para actividades indirectas (vapor,

control de incendios, etc.) se ftransporta por tuberias
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independientes e identificadas.

417

El tanque de abastecimiento de agua esta protegido , es de
capacidad suficiente y se limpia y desinfecta periédicamente.

418

Existe control diario del cloro residual y se llevan registros.

419

El hielo utilizado en planta se elabora a partir de agua potable.

4.2

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS

421

Se dispone de un sistema eficiente de recoleccién, tratamiento
y disposicién de efluentes y aguas residuales.

422

El manejo de residuos liquidos dentro de la planta no
representa riesgo de contaminacién para los productos ni para
las superficies en contacto con éstos.

43

MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
(BASURAS)

431

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados
recipientes para la recoleccién interna de basuras.

Son removidas las basuras con la frecuenci8a necesaria para
evitar  generacion de olores, molestias  sanitarias,
contaminacién del producto y/ o superficies y proliferaciéon de
plagas.

Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser
colocados en el sitio respectivo.

Existe local e instalacion destinada exclusivamente para el
deposito temporal de los residuos soélidos, adecuadamente
ubicado.

4.4

LIMPIEZA Y DESINFECCION

441

Existen procedimientos escritos especificos de limpieza y
desinfeccién.

442

Existen registros que indican que se realiza inspeccion,
limpieza y desinfeccién periddica en las diferentes areas,
equipos y utensilios.

443

Se tienen claramente definidos los productos utilizados,
concentraciones, modo de preparacién y empleo y rotacion de
los mismos.

45

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES,
AVES)

451

Existen procedimientos escritos especificos de control de
plagas.

452

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

453

Existen registros escritos de aplicacién de medidas o productos
contra las plagas.

Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para el
control de plagas (electrocutadores, rejillas, coladeras,
trampas, cebos, etc.)

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se
almacenan en un sitio alejados, protegido y bajo llaves.

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos y superficies en contacta con el alimento estan
fabricados con materiales inertes, no téxicos, resistentes a la
corrosién no recubierto con pinturas o materiales desprendibles
y son faciles de limpiar y desinfectar.

Las areas circundantes de lo equipos son de facil limpieza y
desinfeccién.

Cuenta la planta con los equipos minimos requeridos para el
proceso.
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Los equipos y superficies son de acabados no porosos, lisos,
no absorbentes.

Los equipos y las superficies en contacto con el alimento estan
diseflados de tal manera que se facilte su limpieza y
desinfeccion (facilmente desmontables, accesibles, etc.)

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y
desechos son a prueba de fugas, debidamente identificados,
de material impermeable, resistentes a la corrosion y de facil
limpieza.

Las bandas transportadoras se encuentran en buen estado y
estan disefiadas de tal manera que no representan riesgo de
contaminacién del producto.

Las tuberias, valvulas y ensambles no presentan fugas y estan
localizados en sitios donde no significan riesgo de
contaminacioén de producto.

Los tomillos, remaches, tuercas o clavijas estan asegurados
para prevenir que caigan dentro del producto o equipo de
proceso.

51.10

Los procedimientos de mantenimiento de equipos son
apropiados y no permiten presencia de agentes contaminantes
en el producto (lubricantes, soldadura, pintura, etc.)

5111

Existen manuales de procedimiento para servicio y
mantenimiento de equipos.

5112

Los equipos estan ubicados segun la secuencia légica del
proceso tecnolégico y evitan la contaminacién cruzada.

5113

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan
con instrumentos y accesorios para medicion y registro de
variables del proceso (termdmetros, termégrafos, plumetros,
etc.)

5114

Los cuartos frios estan equipados con termégrafo.

51.15

Los cuartos frios estan construidos de materiales resistentes
faciles de limpiar, impermeables y se encuentran en buen
estado.

5.2

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO

521

Las uniones entre paredes y piso estan debidamente selladas
(en forma de cafa).

522

La ventilacion es adecuada y suficiente y no contribuye a la
contaminacién del area ni a la incomodidad de los operarios o
personas.

523

La ventilacién por aire acondicionado o ventiladores mantiene
presion positiva en la sala y tiene el mantenimiento adecuado
limpieza de filtros y del equipo.

524

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

525

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas
par evitar la contaminacién en caso de ruptura, estan en buen
estado y limpias.

526

| a sala de proceso se encuentra limpia y ordenada.

527

El piso tiene drenaje adecuada hacia un desague.

528

La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente
para la elaboracién de alimentos para consumo humano.

529

La temperatura ambiental de la sala de proceso es adecuada y
no afecta la calidad del producto ni la comodidad de las
personas.

5210

Existen lavapies a la entrada de la sala de proceso, bien
ubicado, bien disefiado (con desague, profundidad y extensién
adecuada) y con una concentracién conocida y adecuada de
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desinfectante.

5.3 |MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Existen procedimientos escritos para el control de calidad de
5.3.1 | materias primas e insumos, donde se sefialen especificaciones
de calidad.
Previo al uso las materias primas son sometidas a los controles
532 : ;
de calidad establecidos.
Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y recepcion

5.3.3 |de la materia prima son adecuadas y evitan la contaminacién y

proliferacion microbiana.
Las materias primas e insumos se almacenan en areas

534 |independientes y estan marcadas y  etiquetadas

adecuadamente.

535 Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su
o vida atil.

Las materias primas son conservadas en las condiciones

5.3.6 |requeridas por cada producto (temperatura, humedad) y sobre

estibas.

537 Se llevan registros escritos de las condiciones de conservacién
o de las materias primas.

5.3.8 | Se llevan registros de rechazos de materias primas.

539 Se llevan fichas técnicas de las materias primas: procedencia,
o volumen, rotacion, condiciones de conservacion.

5.4 |ENVASES
Los materiales de envase y empaque estan limpios, en

541 |perfectas condiciones y no han sido utilizados previamente

para otro fin.

542 |Los envases son inspeccionados antes del uso.

543 Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de
o sanidad y limpieza, alejados de focos de contaminacién.

5.5 | OPERARIOS DE FABRICACION
El proceso de fabricacién del alimento se realiza en optimas

551 |condiciones sanitarias que garantizan la proteccién vy

conservacion del alimento.

550 Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos
o criticos del proceso para asegurar la calidad del producto.

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial

553 |Y continua de manera que no se producen retrasos indebidos
e que permitan la proliferacion de microorganismos o la

contaminacién del producto.
Los procedimientos mecanicos de manufactura (lavar, pelar,

554 |cortar, clasificar, batir, secar) se realizan de manera que se

protege el alimento de la contaminacion.

555 Existe distincién entre los operarios de las diferentes areas y
e restricciones en cuanto a acceso y movilizaciéon de los mismos.
5.6 | OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

561 El envasar el producto se lleva un registro con fecha y detalles
- de la elaboracién y produccion.

El envasado se realiza en condiciones que eliminan la

562 e S )

posibilidad de contaminacién del alimento.
563 Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las
- normas sanitarias.
5.7 |ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
El almacenamiento de producto terminado se realiza en
57.1 |condiciones adecuadas (temperatura, humedad y circulacién

del aire) y en una area o instalacion especial y exclusivamente
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acondicionado para este propésito.

5.7.2 |Se registran las condiciones de almacenamiento.

5.7.3 | Se llevan control de entrada, salida y rotacién de los productos.
El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente

574 |en pilas, sobre estibbas apropiadas, con minimo 60 cm de

separacién de las paredes y 15 cm sobre el piso.

575

Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento
se almacenan en un area exclusiva par este fin y se llevan
registros de cantidad de producto, fecha de vencimiento y
devolucion y destino final.

5.8 | CONDICIONES DE TRANSPORTE
581 Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de
o contaminacién y/o proliferacién microbiana.
El transporte garantiza en mantenimiento de las condiciones de
582 |conservacion requeridas por el producto (refrigeracién,
congelacion, etc.)
583 Los vehiculos con refrigeracion o congelacién tienen adecuado
o mantenimiento, registro y control de la temperatura.
Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones
584 |sanitarias de aseo y operacidon para el transporte de los
productos.
585 Los productos dentro de los vehiculos son transportados en
s recipientes o canastillas de material sanitario.
Los vehiculos son utilizados exclusivamente para el transporte
586 . . P : "
de alimentos y llevan el aviso de “ Transporte de Alimentos”.
6. SALUD OCUPACIONAL
6.1 Existe programa de Salud Ocupacional.
62 Existen los equipos e implementos de seguridad (extintores,
‘ campanas extractoras de aire).
Los operarios estan dotados y usan los elementos de
6.3 |proteccién personal requeridos (gafas, cascos, guantes de
acero, abrigos, botas, etc.)
7 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
74 VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y
) PROCEDIMIENTOS
711 La planta tiene politicas claramente definidas y escritas de
o calidad
Posee especificaciones técnicas de productos terminados, que
7.1.2 Jincluya criterios de aceptacién, liberacién o rechazo de
productos.
Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones escritas
7.1.3 |sobre equipos, procesos, condiciones de almacenamiento y
distribucion.
714 Existen planes de muestreo, métodos de ensayo vy
o procedimientos de laboratorio.
715 Se realiza con frecuencia un programa de autoinspecciones o
o auditoria (interna o externa).
716 Los procesos de produccion y control de calidad estan bajo la
o responsabilidad de profesionales o técnicos capacitados.
717 Existen manuales de procedimientos escritos validados de los
o diferentes procesos que maneja la planta.
Cuenta con manuales de operacién estandarizados tanto para
7.1.8 |los equipos de laboratorio de control de calidad como de las

lineas de proceso.
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Existen manuales de las técnicas de analisis de rutina

7.1.9 |vigentes y validados a disposicién del personal de laboratorio a
nivel de fisicoquimica, microbiologia y organoléptico.
72 CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE
’ CALIDAD
7.2.1 |Laplanta cuenta con laboratorio propio.
7.2.2 |Laplanta tiene contrato con laboratorio externo.
793 El Iab(_)ratqrio esfca bien ubicac_lo, alejado_ de f_ocos de
contaminacién debidamente protegido del medio exterior.
794 _Cuenta_con suficiente abastecimiento de agua pgta_ble y las
instalaciones son adecuadas en cuanto espacio y distribucién
7.2.5 |Los pisos son de material impermeable, lavable y no porosos.
Las paredes y muros son de material lavable, impermeable,
7.26 |pintados de color claro, se encuentran limpios y en buen
estado.
797 Los cielos rasos son de facil limpieza, estan limpios y en buen
estado.
7.2.8 ]Laventilacién e iluminaciéon son adecuadas.
799 Cuen_t_a con sitio indejpendienfce para lavado, desinfeccion y
esterilizaciéon de material y equipo.
79210 Cuenta con recipientes adecuados y con tapa para el
almacenamiento de las basuras.
79 11 Cugnta con d(_aposito adt_acuado para reactivos, medios de
cultivo, accesorios consumibles.
7.2.12 | Tiene programa de salud ocupacional y seguridad industrial.
Cuenta con las secciones para analisis fisicoquimico,
7.2.13 | microbiolégico y organoléptico debidamente separadas fisica y
sanitariamente.
7914 La s_eccién para analisis microbiolégico cuenta con cuarto
estéril.
7915 La secciéon para analisis fisicoquimico cuenta con campana
extractora.
79216 Se llevan libros de registro al dia de las pruebas y sus
- resultados.
7.2.17 | Cuenta con libros de registro de entrada de muestras.
7918 Cuenta con libros de registro de Ios_ datos de analisis
personales de los empleados del laboratorio (borradores).
7.3 |PROCEDIMIENTOS ANALITICOS ESTABLECIDOS
731 Realiz_a y t_iene la infraestructura y dotacién para los controles
parasitolégicos.
7392 Realiza y tiene la infraestructura y dotaciéon para las pruebas
de TVB-N yTMA —N.
733 R_ealiza_l y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de
histamina.
734 Realiza y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de
metales pesados.
735 Regliza y tiene la in_frae,structura y dotacién para la prueba de
residuos de sustancias érganohalogenadas.
736 Realiza y tiene la infrgestructura y dotacién para la prueba de
Recuento total de Vibrio cholerae.
737 Reali_z_a y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de
esterilidad.
738 Realiza y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de
NMP Coliformes fecales.
739 Realiza y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de

Salmonella.
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Realiza y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de

7.3.10 Stafilococo Coagulasa Positiva.

Realiza y tiene la infraestructura y dotacién para la prueba de

731 Listeria.

8. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

8.1 Cuenta con un plan HACCP para la planta.

82 Tiene identificado y definido el flujo del proceso de cada uno de
‘ los productos.

8.3 | Tiene adecuadamente identificado a los peligros y riesgos.

84 Tiene adecuadamente identificado a los Puntos Criticos de
‘ Control.

8.5 Se tiene adecuadamente establecido el sistema de monitoreo.

86 Se tienen, son adecuados y se diligencian correctamente los
‘ formularios de registro del monitoreo.

8.7 |Setienen y son adecuados los procedimientos de verificacién.

88 Se llevan adecuados registros de funcionamiento del plan
‘ HACCP.

8.9 Se tienen informes de auditoria (interna o externa).

8.10 | Esta debidamente conformado y opera el equipo HACCP.

9. EXIGENCIAS

Para ajustar la planta a las normas sanitarias debe darse cumplimiento a las siguientes
exigencias.

CALIFICACION: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No aplica - - No
observado: NO

De conformidad con lo establecido en la legislacién sanitaria vigente, especialmente la ley 9 de 1979 y
su reglamentacion, para el cumplimiento de las anteriores exigencias se concede un plazo de

En caso de incumplimiento se procedera a aplicar las medidas previstas en la legislacién sanitaria

CONCEPTO:

Para constancia firman los funcionarios y personas que intervinieron en la visita hoy del mes

de ___ delafio en la ciudad de

FUNCIONARIOS DE SALUD

Firma: Firma:

Nombre: Nombre:

Cargo: Cargo:

Institucion: Institucion:

POR PARTE DE LA EMPRESA: Firma: ccC___
Nombre:
Cargo:
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ANEXO E.

EVIDENCIAS FOTOGRAFICAS
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Alrededores

124



%ﬂ@f-
*

co0!

Mele

b,
w,
Enan

Sala de proceso

125



Moldes para el queso doble crema
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Recipientes para el transporte de la leche
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Tina de recibo de la leche

Marmita
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Tina de mezclado

Recipiente para el lactosuero y espatula de mezclado
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Mesa para amasado

Techos
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Cci1

C.2

C3

C4

C5

ANEXO F.

SENALES DE PREACAUCION Y PROHIBICION

INDICACION

INDICACION GENERAL DE
PRECAUCION

PRECAUCION, SUSTANCIA
TOXICA

PRECAUCION, SUSTANCIAS
CORROSIVAS

PRECAUCION, MATERIALES
INFLAMABLES Y
COMBUSTIBLES

PRECAUCION, MATERIALES

CORONA CIRCULAR CON
OXIDANTES Y COMBURENTES | UNA FLAMA

CONTENIDO DE IMAGEN DEL | EJEMPLO
SIMBOLO

SIGNO DE ADMIRACION i

CRANEO HUMANO DE
FRENTE CON DOS HUESOS
LARGOS CRUZADOS POR
DETRAS

UNA MANO INCOMPLETA
SOBRE LA QUE UNA
PROBETA DERRAMA UN
LIQUIDO. EN ESTE SIMBOLO
PUEDE AGREGARSE UNA
BARRA INCOMPLETA SOBRE
LA QUE OTRA PROBETA
DERRAMA UN LIQUIDO

IMAGEN DE FLAMA
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c8é PRECAUCION, MATERIALES
CON RIESGO DE EXPLOSION

C.7 | ADVERTENCIA DE RIESGO
ELECTRICO

Ccs8 RIESGO POR RADIACION
LASER

C9 | ADVERTENCIA DE RIESGO
BIOLOGICO

UNA BOMBA EXPLOTANDO

FLECHA QUEBRADA EN
POSICION VERTICAL HACIA
ABAJO

LINEA CONVERGIENDO
HACIA UNA IMAGEN DE
RESPLANDOR

CIRCUNFERENCIA Y TRES
MEDIAS LUNAS
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ANEXO G.
FORMAS GEOMETRICAS PARA SENALES DE SEGURIDAD E HIGIENE Y
SU SIGNIFICADO

DESCRIPCION DE FORMA

SIGNIFICADO | £opMA GEOMETRICA GEOMETRICA UTILIZACION
CIRCULO CON BANDA PROHIBICION DE UNA
CIRCULAR Y BANDA ACCION SUSCEPTIBLE DE
DIAMETRAL OBLICUA A 45° PROVOCAR UN RIESGO
PROHIBICION CON LA HORIZONTAL,
DISPUESTA DE LA PARTE
SUPERIOR IZQUIERDA A LA
INFERIOR DERECHA.
CIRCULO DESCRIPCION DE UNA
OBLIGACION ACCION OBLIGATORIA
TRIANGULO EQUILATERO.LA | ADVIERTE DE UN PELIGRO
BASE DEBERA SER
PRECAUCION PARALELA A LA HORIZONTAL
CUADRADO O RECTANGULO. | PROPORCIONA
LA BASE MEDIRA ENTRE UNA A | INFORMAGION PARA
UNA Y MEDIA VECES LA CASOS DE EMERGENCIA
ALTURA Y DEBERA SER
PARALELA A LA HORIZONTAL
INFORMACION
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ANEXO H.
SENALES DE PROHIBICION

INDICACION | CONTENIDO DE IMAGEN DEL SIMBOLO | EJEMPLO

A1 PROHIBIDO CIGARRILLO
FUMAR ENCENDIDO

A2 PROHIBIDO CERILLO
GENERAR LLAMA ENCENDIDO
ABIERTAE
INTRODUCIR
OBJETOS
INCANDESCENTES

A3 PROHIBIDO EL SILUETA HUMANA
PASO CAMINANDO
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B.1

B.2

B.3

B.4

B.5

B.6

ANEXO I.

SENALES DE OBLIGACION

INDICACION

INDICACION GENERAL DE
OBLIGACION

USO OBLIGATORIO DE CASCO

USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION AUDITIVA

USO OBLIGATORIO DE
PROTECCION OCULAR

USO OBLIGATORIO DE CALZADO
DE SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO DE GUANTES
DE SEGURIDAD

CONTENIDO DE IMAGEN | EJEMPLO
DEL SIMBOLO

SIGNO DE ADMIRACION

CONTORNO DE CABEZA
HUMANA, PORTANDO
CASCO

CONTORNO DE CABEZA
HUMANA PORTANDO
PROTECCION AUDITIVA.

CONTORNO DE CABEZA
HUMANA PORTANDO
ANTEOQJOS

UN ZAPATO DE
SEGURIDAD

UN PAR DE GUANTES
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ANEXO J.
REGISTRO Y SOPORTES DE CAPACITACION

FECHA: HORA:
TEMA: | DURACION:
CONFERENCISTA:

NOMBRE Y APELLIDO CEDULA AREA DE TRABAJO
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SOPORTES DE CAPACITACIONES

MATERIAL DIDACTICO
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PRACTICAS HIGIENICAS Y
MEDIDAS DE SEGURIDAD

< Mantener una buena higiene
personal y aplicar buenas
practicas higiénicas en sus
labores, de manera gue se evite
la contaminacién del alimento v

de las superficies de contacto
con esi

< lLavestimenta de trabajo debe
can las siguientes condiciones:
de color claro, con cierres o
cremalieras, sin boisillas,

Vi __.\ -
. : ] .. ...

. Mantener el cabeilo recogido y
cubierto totalmente medianie
malla u gorro, se debe usar tapa
bocas dependiéndole riesgo de
contaminacion.

-

-

S

< Mantener unas cortas, limpias y
sin esmalte.

- Usar calzado
cerrado de material resistente
impermeabhic y de tacon bajo.

< No se permite la utilizacion de
anillos, aretes, joyas u otros
accesorios mientras el personal
relice las labores.
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c(Qué san las 3PM3

Son un conjunto de normas
disenriadas y usadas para asequrar
que todes los productos satisfagan
los requerimientos de ideriiicad

concentracion, seguridad y eficacia.

Garantizan que los productos
cumpian satisfactoriamen® o fos
requerimientos de calidad v
necesidades del cliente.

<Para que sirven?

Las BPNi son utiles para el diseno y
funtionamiento de plantas y para el
desarrollo de procesos y productos
refacionados con Ia alimentacion,

¥/

Son herramientas que contribuyen al
asequramiento delacalic o enia
produccion de alimentos: que Sean
sequros, saludabies e inocuos para el
consumo humano.

[
LR |

F .
oy g

Se aplican a todos los procesos de
manipulacion, elaboracian,
fraccionamiento, almacenamienta y
transporte de alimentos para corsun o
humano.

BENEFICIOS

|25 BPM garantizan un
producto limpio, confiable y sequ
para el cliente, alta competitivida
aumento de la productividad,
procesos y gestiones controladas,
aseguramiento de |z calidad de lo
productos, mejora Iz imagen y la
posibilidad de ampliar el mercade
(reconocimiento |
internacional), reduccion de costc
disminucion de desperdicios,
irstalaciones modernas, sequras !
con ambiente controlado,
disminucion de la contaminacicn,
wesallullo y dieieatldn de (Odas o
empleados, y facilidad de las labo
de mantenimiento y prevencion ¢

dano de maquinarias.
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Aseo personal

El bano corporal debe
ser diario.

|

BBy
o e i
T ¥ ®
P e, S

Lave sus manos y codos
con agua y jabon antes
de iniciar labores.

Mantenga su dotacion
limpia y en buen estado

Saneamrento

- Mantenga todas las
areas limpias y en
orden,

No arroje basuras,
utilice fos recipientes
destinados para estas

20

- De un adecuado uso a
los elementos de aseo y
limpieza

2l

- Mo permita fa preserncia
de animales en ef area de
produccion ’

3 ¥ad

Proteccion personal

Por su sequridad y la del
producto utilice siempre
guarntes, tapabocas, y
gorros.

- Dwrante las labores
siempre Heve puesta su
dotacion completa.
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- Utilice calzado
antideslizante

Durante el proceso...

Evite el uso de
accesorios, perfumes y
maquillaje.

No fume mo coma, no
beba

WP =

No utilice recipientes
de vidrio

)

- Trabaje limpia y
ordenadamente en su
puesto de trabajo.

% -

Evite el transito por Ias
dreas af cual no
corresponda.

Si padece alguna
enfermedad contagiosa
notifigue a su superior
Y evite el contacto con
los productos.

- Mespete las senales de
prohibicion

RECUERDE SIEMPRE QUE
LA SALUD DE LOS
CONSUMIDORES ESTA EN
SUs MANOS
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ANEXO K.

COTIZACIONES DE PRODUCTOS
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BARRANQUILLA, 2004-10-15

DIANI ALVIS
COOLECSA

sincelejo

Cordial Saludo

COTIZACION DE PRODUCTOS

De acuerdo a su amal'z solicitud, tenemos el gusto de cotizarle los siguientes productos

CODIGO

NUOWMBRE

DIBUJO

| ESCURRIDO "~ GARLISLE de
24 pulgadas ce ancho.

99066

&

L]

Para retirar - «ceso de ague en los
pisos

Fabricados -0 plastico de alta
resistanciy

Rastrillo de ioble esponja
reamplarabic de color negqro
Noincluye « mango de aluminio
ni repuesto

Actugiment: solo se manega en
cear BLANC 3

.

(tipo de
PRECIO POR
empague y
g DEA cantidad)

[ !
| $69.900 +IVA UNIDAD

Prasantacion

99064

CEPILLO CARLISLE DE |
MANO, de 20 pulgadas. '

Disafade ro0a limplaras
manuales, o Greas de dificil |
BCCASD. |
Cimbre de | cerda alamamnte |
adherida al ©oque. |
Materiales «orobados por FOA,
Disefio @rgu ) temico

Cardas senduras an poligster
Blogque y midigo antimcotcg y
=anitano
Dimensione:
(Ancho)
Tamafio da 5 carda: 1 507
Actualmant: snlo 58 maneja
cerdas de oo BLANCO

20" (Largo) y 37

Revision N°2  2003-07-05

| $35.700 +IVA UNIDAD

FO2-01

145



COTIZACION DE PRODUCTOS

' CEPILLO CARLISLE

| 89066 |+

REDONDO,

[hsefo redondeado espoci vara
tangues y contenedores
Materales aprobados pol FDA.
(¥reca canbra e |2 carda
allgrpzte subedd al bipgue del
cepillo

Luerdas serduras de polyéster
Blogue sandano y antimicitics
Dimansiones 7 112 lamgo € § 12
alko.

Tamafio de las cerdas 1.6

125"

Actualimente solo se manifa
cerdas en color BLANCO

| ggoss |*

99071 |°

CEPILLO CARLISLE PARA
LIMPIEZA PROFUNDA DE
PISOS

Diseno para todos 05 angilos
Matarnalas aprobanns por FOA
M‘&xli_n'u aialice pais hinpwzas
por debajo de ios eguipo,
Limbra de la cerda altamerits
adherda al bicque

Cordas pidraduras de
pulipropitenc

Biicgue santang y antimicitas.
Mo incluys mangn

Dimensianes . 10" largo x 4 1/27
ancho x 3 1/2" alta

Tamafa da las cerdazs = 1 1/27- 1
Jar

Actuziments solo s& mane|s
cerdas en color VERDE.

ESCOBILLON CARLISLE

Misafadn para impleza huberiss o
dianajes

Materialas aprbados por FDA
Cerdas semi-duras de polyastar
Blague y inangu antimicoticos ¥
saniarnns

Drnenswnes . 18" fargo lotal k 2
112" diameiro; & largo de seccion
con Cerdas

LColor de cerda Blanca

Ravigion N2 2003-05-06

|
|
|
|
|
| $69.200 +IVA
|
|
|
|

Unidad
| |
| |
|
|
|
|
36 200 +IVA UNIDAD
gl
$64.200 +IVA | UNIDAD
|
FO2-01
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COTIZACION DE PRODUCTOS

' PRECED PRESENTACION
CODIGO NOMBRE POR Kg,| (tiPOdeempaquey
+ IVA cantidad)
SEWER QUAT [ i
3445 AF | Desinfeclante con 5 compuestos amonio| $34.700 Unidad
cuaternario, (barra de Amonio)
BIRKODYNE
108 desinfectante para equipos, yodado e TRt por 20,1
ACID BRITE | encan | Garrafa por 20 Kg.
i ?}qni‘ Al Limpiador acido, ablandador de superficies i .
BI -QUAT
SN Desinfectante con doble amonio cuaternario,
SHSAL | o ara desinfeccién en general. 5904 Garrafa por 20Kg. |
DEGRA TEC 25 ]
Detergente liquido bipdegradable, |
4
i desengrasante neutro, multiusos generales. ' $1.580 Gy par 20,49,
|
- PENTA QUAT | '
344 1A1 Desinfectante de ultima generacion con 5 $10841 | Garrafa por 20 Kg.
amonios; desinfeccién general =3 P |
99034 KIT CLORO % 30 200 | Unidad
Verificador de desinfectante + IVA
99033 KIT AMONIO $ 30 200 | Unidad
Verificador de desinfectante + IVA
] | B
99035 KIT YODOD | % 50 200 | Unidad
Verificador de desinfectante + IVA '
Condiciones de pago: pago a 30 dias
Validez de la oferta: 15 dias
Revisién N°2 2003-05-05 FO2-01
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| CEPILLO PAF '\ LIMPIEZA
EXTERIOR Dt TUBERIAS :
+  Disefic hpo g ocho para mayo E!E!ﬂ
amarra L
« [Dsefados pao mpezes Clean L
99072 In Place (CIF - ara fuberias, y
{ubos. equps. etc
o Cedas sem o luras de polyester
| = Matanales ap bhados porta FLA,
®  Dimensiones  opillo 127 cerdas 2
diametra.
MANGO DE Al UMINIO
s Especial pan cepilleria Tecnas
89073 *  Rascaestan o —
®  [hmensiones 15 0 de lamo
DELANTAL S/ NITARIO
BLANCO ~
= Mayor resistc o8 lg abrason, .
Grasas y ace -8, 3| cofe a
pinchaduias - 2 bajas A
temparaturas omparado con I '\\. o
cuaiguier ma il de vingl, PYC 8 |
99066 nNEUpIEnG en | mercaso
- Aprobado po A LISDA para &
cortacio cor dirmenies
s Pesp 260 g1 aproximadamants
# Dimensiones | 15H cms. largo « 88
s anch
= Disponible s solor blanes
N SEWER QUA |
Desinfectante an o shiltas para NA
| 3445 drenajes v bande; i de difusores,
| | ihera 400 ppm d- amanio cuaternans. |

COTIZACION DE PRODUCTOS

Tiempo para la prim:

de |a importacion y se '~ comunicaria al cliente, con el proposite de [legar a un acuerdo

J $34.700 +IVA

$69.200 +IVA |

£27.500 +IVA

£45.200 +IVA

Unidad

UNIDAD

UNIDAD

UNIDAD ‘

-ra entrega: Cinco dias habiles para los [roductos que esten en
inventario. Si de algu 1 producto no se tiene inventanio, se estimaria la fecha de llegada

Revision N°2  2003-0¢ 05

Fo2-01
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COTIZACION DE PRODUCTOS

Garantia:
TECNAS S A garintiza gque sus productos son elaborados bajo estrctas normas de
figiene, calidad y celificacion, la garantia cubre defeclos en especificaciones y empague

Atenlamente,

JIMORRIS
Msesor comercial
Tecnas 5.A

Fost data s se des: a cualquiera asesona o capacitacion al persenal en el buen uso Y
satisfaccion de nues os productos, cuente con nueslio apoyo profesional & institucianal

Revision N°Z2  2003- 505 FO2-01
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REDIMAR LTDA, es5 el distribuidor exclusive para Anlioguia del TIMSEN, cualguier inquietud, favor
crmumedrse con el Sr Leon Jaime Saldarriaga |

TIMSEN

TIMSEN es.una sal mejorada de Amomo en forma de perla seca (granulado), perienece a la familia
de los amomes cualernanos. paro es considerado de IV generacion, debido a que a fraves de los afios
ha sufnde procesos tecnologicos para mejorarlo.

TIMSEN es un producto fabricado en Estados Umdos, gue lleva mas de 20 anos en el mercado, y 25

utizado en:

* SECTOR ALIMENTOS: Bebidas, panificadoras, lacteos, camicos, restaurantes, frutas v verduras

* SECTOR SALUD: Chinicas, hospitales, centios de salud, laboratoriog medicos, laboralorios farmace-
icos. RS, el

* SECTOR AGRICOLA: Floricultura, frutas y verduras, eto

* SECTOR AVICOLA, PORCICOLA Y GANADERO

COMPOSICION
A0 % N-AGLHL DIMETIL BENCIL AMOGNIO
60 % UREA QUELATADA (TIFQ G.R.AS)

TIMSEN cuenta con [0s siguientes registros:
T INVIMA: VOODE49R-1

*|CA. 1890

" FDA FR 12460

MODO DE ACCION

TIMSEN entra en cantaclo con los micronrganismos provocanda una apertura incentrolada de los pores
citoplasmaticos. produciendo ia perdida de los elementos esenciales (Nitrogeno y Fosforo), causando

la destrucoion de la membrana y del nicler celular, asegurando 1a total eliminacion del mcroorganismao,
sin posibilidad de crear resistencia al producto.

ACTIVIDAD GERMICIDA
[IMSEMN controla Germenes Gram positivos y Gram negativos,
TIMSEN es un desinfectante de amplio espectro, actuando eficazmente como:

BACTERICIDA  ~ Asrobacler serogenes * Pseudomonas geruginosa
* Staphylococcus aureus *Klebsiella pneumoniae
* Staphylosocens hemaoliticus * Gerratia ubidasa
* Streplococcus pnemoniae * salmonelia tiphosa
* Bireplococous pyogenes " Salmonetla choleraesus
* Vibrio cholerae * Manilia
* Eschenchia coli * Yersinia enterocolitica

* Eherthela typhi
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TIM3EN cumple su acoi
ESPORICIDA " Bao
" Bacil

TUBERCULICIDA * Myt

" My
FLINGICIDA, * Trich
T Rz
»ganc
ASpE
TIMSBEN cumple su accic

VIRICIDA: f Lipnf
TIMSEN cumple su accic

TIMSEN a una concentra
mostradares refrigerados
sanygre, vormito efc,

CARATERISTICAS
* Fl compuestn 10 85 v
Las solucionas prepars

ahmentos y productos i,

" BIODEGRADABLE 101

TNQ TOXICO.  Laclar

No se
Mo e

* NO CANCERIGEND,

" NO CORROSIVO,

* ACTUA ENPRESENC

* TENSION SUPERFICL

" ESTABILIDAD: Es

* AGUAS DURAS

bactericidya en ung concentracion de-4 ppmeer adelanle

s thunngiensis
15 subtibis

Acterium smegrmatis
aclerium tuberculosis

phyton mentagrophytes
ncar miehes

la albicans

Jilus niger

fungicida en una concenlracitn de 400 ppm e

cos ifluenza, Flerpes simple, Vaceibia, Hiv-1
viricida en una concentracion de 200 ppm 2

on de 2,200 ppr gs un-efeclivo desodonzante
samiones transportagores, ete; Contralandn &h

til y esta sustancialmente desprovisto de olor,
a5 son ncoloras, reteniendo ¢l sabor, el cual o
e entren on contacto con €l producto,

LA

dias

14 vapures n gases toxicos

5. Es complelamente Biodegradable v no tic
otros sefes vives o la naturalera, Se degra

Heacion toxweoligica es |V (baja texicida)
isorbe atraves de la piel ni causa sensibilizac

Las investigaciones efectuadas por la Intemat

Cancer (| A R C ), la Ocupacional Safety and +
¢ el National Toxicology Program (N T P ) cer

zerigenn”

DE MATERIA ORGANICA:

fecrion

Actida &n pres

Reduce la tension superticial de las solucic
penetracion on cavidades grielas y porosic

A prodhicto gltamente estable, tanto enosy fonr
ervando sus propiedades lisico-quimicas y su

) (5) afios festado s6hido) v un (1) afio para la -

trva en aguas duras en soluciones hasta 550 p

adelantc
lelante

utilizado.en basuras. baios
awmente glores o pescadn,

an ligero sabor amargo
85 lransmitido a los

cefectos acivos sobie

la aproximadamente en 21

1 G irrtacion de ka misima

1al Agency for Research on
Al Adrministration (5 HAD
ican gue TIMSEN " no es can

eia de sangre, heces, etc

®@5. o cual brinda una alla

wes para una completa desin-

sulida, como en soluciones,
apatidad genmicidy hasta por

lusdnes preparadas.

m de Caleio Carbonatado
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* FFECTCO RESIDUAL.

" ALTO RENDIMIENTO:

germicida por Kilo de producto,

CONDICIONES DE US0:

lgue actuando hasta por tres dias mas despies de aplicado

TIMSEN es incompahible con sustancias aniénicas, por lo que na debe usarse en conjunto con
Agido nitrico, Acide benen. Glorn, Yodafores, Pemmanganato, Citiato de Svdin, Hipoelonto de Sodio,
Suffalo de Sudw, Sultalo = Zine, Cal, Nitrato de Plata, Perdxido de Zine, Soua Oxigenada Fennol y

Acidos organicos

TIMEEN no debe mezelara con jabones amdmoos, Tales sustancias deben ser enjuagadas
totalmente antes de camerizara ulilizarln

TIMSEN no debe aplicars: utilizando panns wolras fibras (extiles humedeodas en la solucion

3U5 bajas concentraciones de uso, le brindan moicho mas litres de solugion

TABLA COMPARATIVA DE COMPUESTOS UTILIZADOS EN
DESINFECCION / ESTERILIZACION QUIMICA

| ERLUCIGN DE RMOHIRE | ALDEHIDOS HALGGENADUS, | ALCOHGLES | TENGLES
PROPIEDAD CLURADDS
TIMSEN CUATERMARIOS YOLADOS
Espectio de aceion
BACTERICIDA sl S| 5 5l sl 51
FUNGICIDA 5] 5] S| gl NO ]
VIRICIDA gl ] s | u MO 5i
ESPORICIDA 5l NO 5 NO N &l
CORROSION TND MODERADA ] 51 &l ]
ESTABILIDAD 3l S NO NO NO N
RCACCION TISULAR  NO NO gl NG NGO | G
TOXICIDAD NO BAJA gl 2l &l =)
EFECTC RESIDUAL sl MODERADA Sl O NG MO
BIODEGRABILIDAD 8l Sl NO | MO NO O
ACTIVIDAD CH PRESENCIA 1 |
DE MATERIA ORGARNITA & MRl A i N i | o
AGUAS DURAS 5 BAJA BAJA | NO NG BAJA
TENSQACTIVIDAD 5l MODERADA St I HO MODERADA | ssaikwalan
ENJUAGUE ~ NO NO 51 | sl NG 5]
Seguridad para el '
instrumental meadcn
ENDOSCOPIO gl sl 51 No [ ONG | Ne
PLASTICO Y CAUCHO s ] ] NO Sl gl
MATERIAL NIQUELADO sl s 5l NO NO ND
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VENTAJAS DE UTILIZA]

* O TIMSLEN es un product

BOLSA X | KILO
TARRO X 250 M

O un tarroe de [
d.seafue al galin |

Y TIMSEN par ser granul:
clon que seva a uliliza

CLIENTES QUE UTILIZA

ABONAGRO
AERGSERVICIOS RIO
AGRINCGO

AVINCO 5 A
BODEGAS ALICANTE
CARMES FRIAS EL CC
CERFALES CORD
CLINICA SAMEIN
COLANTA

COLEGIO JESUS MAR
DEL

DONA LECHONA
ECOLOGICOS SAT
EVOLUCIONAR 8 A
FRIGOMED(|OS
FRIGOR

FRIGOSINU
GUARDERIA M| SEGU
HELADOS LA FRESITH
HELADOS FINGS SAN

TIMSEN
MUy BConomico

5 80620
$ 28,000

=N x 250 gm eguivale a 62,5 galanes de prode (o preparado a 400 pom,

=ne un costo de 5 448 por galon

i &s muy tacil de almacenarlo y transportarlo, (ues pennile preparar Ia solu

| TIMSER.

EGRO

1DOBES

DO HOGAR

A CLARA

HOSFITAL VETER INARIO EL POBLADO
INDUSTRIAS EST A

INDUSTRIAS DELMAIZ

INDUETRIAS PANDY 5 A

LA PARCELA

LABORATORIOS | CAR

NEW STETIC

FIN

PRODUSTOS FARILIA

PRODUCTOS KONFIT

PRODUCTOS RAMO DE ANTICOLIA
FROMOTORA PIC LD

RAMIREZ ARANA

REENCAUCHADCRA REMGTO
REPOSTERIA EL "ORTAL

SIN AZUCAR

SOCIEDAD CENTHAL GANADERA
UNIVERSIDAD CATOLICA DE DRIENTE
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productos GARIBE troa

FRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA DEL HOGAR Y LA INDUSTEIA

BEPATAMENTU DE CONTRIGL DL L3 1LEDAD
FIOHA TEONICA

PRODUCTO: HIPOCLORTTO 25, S b,

CARAL TERIDTICAD!  LI1Gudo amaniio (ranspareii. conosive,

ESPECIFICACIONES RESULTADUS
COLOR Amarilio transparente L umble
OLOR Caraciensiicn Cwnple
%o NaC1Q 12.1 %o mun, {3 3%

PRESENTACIONES: Cunew de 24 kg, Galon de 4.8 kg v Tambor ge
20 K,

L5805

El Hipoclorio de sodio dilimdo aproxtmadamente ul 4% se emplea como
desmanchador v desmiectante para pisos, para lavar sanitarios. cocinas entre
Otras areas.

ALMACENAMIENTO

Dado que el Hipoclonto de sodio es una sofucion ingstable. ¢f producto debe
ser profegido de s altas emperaturas y de impurezas de huerio.
5S¢ debe almacenar en areas de excelente ventitacion y bajo o sombra: Se debe

dispener de duchas y de tomis de agua de alta presion en sitios de lacll aceeso
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Productos CARIBE 17pa.

PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIRZA DEL HOGAR Y LA INDUSTRIA

dentro del mea. No debe ser almacenada con sustancias incompatibles como

acidos,

PROPIEDADES INFLAMABLES:
1 Hipoclorito de sodio es allanenie corrosive, reacciona ¢on ios metiles

despremdiendn cloro No es infTamable.

INSTRUCUIONIS

Medir aproximadamente 350 il de solucion de Hipoclorito de sodio.

adioiinaria en an rapiente ¥ completar col agua basta un [itro con agnacion

e e

Ire: o Figuapaa (L
Jefe Departaniontt de Comrnd de Cabidud
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ANEXO L.
COLORES DE SEGURIDAD, SIGNIFICADO, INDICACIONES Y

PRECISIONES
COLOR DE SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
SEGURIDAD
PARO Alto y dispositivos de desconexién para
emergencias.
PROHIBICION Sefialamientos para prohibir acciones
especificas.
MATERIAL, EQUIPO Y Identificacion y localizacién.
SISTEMAS PARA
COMBATE DE INCENDIOS
ADVERTENCIA DE Atencién, precaucion, verificacion.
PELIGRO Identificacion de fluidos peligrosos.
DELIMITACION DE AREAS |Limites de areas restringidas o de usos
AMARILLO especificos.
ADVERTENCIA DE Sefialamiento para indicar la presencia de
PELIGRO POR material radiactivo.
RADIACIONES
IONIZANTES

Identificacion de tuberias que conducen
CONDICION SEGURA fluidos de bajo riesgo. Sefialamientos para
indicar salidas de emergencia, rutas de
evacuacion, zonas de seguridad y primeros
auxilios, lugares de reunién, regaderas de
emergencia, lavaojos, entre otros.

OBLIGACION Sefialamientos para realizar acciones
especificas.

COLORES DE SEGURIDAD PARA TUBERIAS Y SU SIGNIFICADO

COLOR DE SEGURIDAD SIGNIFICADO

ROJO IDENTIFICACION DE TUBERIAS
CONTRA INCENDIO

AMARILLO IDENTIFICACION DE FLUIDOS
PELIGROSOS

VERDE IDENTIFICACION DE FLUIDOS DE
BAJO RIESGO
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ANEXO P.

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION (SALA DE PROCESOS)

Fecha: Hora:

A. Aceptado
R: Rechazado

EQUIPO Y/O SUPERFICIE

A R

Mesas

Marmitas

Banda transportadora de roadillos

Paleta mezcladora

Tina de Mezclado

Tangue de almacenamiento

Tina de recibo

Tangue de suero dcido

Canastillas

Cuchiflos

Moldes para queso costerio

Pisos y paredes-sala de procesos

Pisos y paredes-cuarto de almacenamiento

Moldes para queso doble crema

Observaciones:

Accion correctiva:

Responsable

Verificado por
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ANEXO Q.

REGISTRO DE MUESTREO MICROBIOLOGICO

TIPO DE FECHA: ACCION CORRECTIVA
MUESTREO DESCRIPCION

AMBIENTES

SUPERFICIES

MANIPULADORES

PRODUCTO

AGUA POTABLE

OTROS

RESPONSABLE LABORATORIO:

VERIFICADO:
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