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RESUMEN

En la actualidad las industrias que fabrican, cualquier tipo de alimento se han dado
cuenta de que el éxito de una organizacién es asegurar la calidad de los
productos, siguiendo la cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el
consumo final. Todo esto estd basado principalmente en la implementacién de las
buenas practicas de manufactura, de normas y decretos vigentes que permitan
que la empresa pueda crecer tanto en su mejoramiento continuo como en la
aceptacion del producto por parte del consumidor.

En este trabajo de pasantia se implementd un plan de mejoramiento de la calidad
higiénica desde el hato, pasando por el transporte, el acopio y el enfriamiento
como tal, en cuanto a medidas de control, documentacion, capacitacion y
verificacion de las etapas de producciéon de leche, ofreciendo a la planta la
estabilidad necesaria para sacar al mercado un producto de excelentes
condiciones, que garantice el bienestar del consumidor final.



ABSTRACT

Currently the industries that manufacture any type of food they have realized that
the success of an organization is to ensure the quality of the products, the food
chain from primary production to final consumption. All this is based primarily on
the implementation of good manufacturing practices, standards and decrees in
force that allow the company to grow both as a continuous improvement in product
acceptance by consumers.

In this work internship plan was implemented to improve the hygienic quality of milk
from the herd, through transport, collection and cooling as such, regarding control
measures, documentation, training and verification stages milk production, giving
the plant the stability to bring to market a product in excellent condition, to ensure
the welfare of the final consumer.
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INTRODUCCION

En la actualidad las industrias que fabrican, procesan, preparan, empacan,
almacenan, transportan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de alimento se
han dado cuenta de que el éxito de una organizacion es asegurar la calidad de los
productos, siguiendo la cadena alimentaria desde la produccién primaria hasta el
consumo final. Todo esto esta basado principalmente en la implementacion de las
buenas practicas de manufactura, de normas y decretos vigentes que permitan
que la empresa pueda crecer tanto en su mejoramiento continuo como en la
aceptacion del producto por parte del consumidor.

La industria lactea tiene una responsabilidad muy grande con el consumidor, ya
que la leche y sus derivados ofrecen una de las bases fundamentales en la
alimentacion diaria de las personas especialmente en nifios y ancianos.

Por esto toda empresa dedicada a esta actividad econ6mica debe contar y
conocer a fondo el manejo y la aplicacion de las buenas practicas de
manufactura como base de un sistema de aseguramiento de la calidad que
garantice la inocuidad de los alimentos y la seguridad de que estos no
produzcan algun tipo de riesgo por el desarrollo de bacterias patégenas, que
dafien la salud del ser humano®.

En el municipio de Potosi (Dpto de Narifio) ya existen muchas queseras y plantas
de enfriamiento, pero ninguna cumple completamente con lo exigido por el decreto
3075 de 1997 en el cual se especifica que todas la empresas que se desempefien
en este tipo de labor deben tener en cuenta las buenas practicas de manufactura
(BPM), y de igual forma con el decreto 616 de 2006 sobre los requerimientos que
debe tener la leche para el consumo humano. En este trabajo de pasantia se
implementé un plan de mejoramiento de la calidad higiénica desde el hato,
pasando por el transporte, el acopio y el enfriamiento como tal, en cuanto a
medidas de control, documentacion, capacitacion y verificacion de las etapas de
produccion de leche, ofreciendo a la planta la estabilidad necesaria para sacar al
mercado un producto de excelentes condiciones, que garantice el bienestar del
consumidor final. Ademas apoyar a la empresa en las decisiones que tomen con
su producto a futuro, incentivando a todos los entes de la cadena, a producir leche
de calidad desde el comienzo cumpliendo con la finalidad de cada proveedor,
transportador y operario logrando un producto final de excelente calidad, aceptado
en el mercado, apetecido por las grandes industrias, generando con la bonificacién
por calidad explicada en la resolucién 00012 de 2007 mayores ingresos para todos
los integrantes de la cadena en la empresa Agrolacteos Potosi Ltda.

! MELENDEZ, Pilar. Buenas practicas de manufactura en la Industria Lactea. México: s.n. 2003,
p 20
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1. MARCO TEORICO
1.1 LA LECHE

La leche es un compuesto liquido, opaco, de color blanco marfil y de sabor dulce,
gue se obtiene del ordefio higiénico, proveniente de un animal en buen estado de
salud y alimentacién. “Es un producto apto para el consumo humano por su alta
calidad nutritiva, siempre y cuando se encuentre libre de sustancias toxicas,
microorganismos y calostros que alteran su composicion”?

Segun el decreto 616 del Ministerio de Agricultura (2006), se define la leche como
el producto de la secrecibn mamaria normal de animales bovinos, bufalinos y
caprinos lecheros sanos, obtenida mediante uno o mas ordefios completos, sin
ningun tipo de adicion y destinada al consumo en forma de leche liquida o a
elaboracion posterior.

La incorporaciéon de microorganismos perjudiciales para la leche tanto de origen
intramamario como extramamario es inevitable, es por esto que el reto de toda
empresa que se dedique al enfriamiento o a la recepcién de leche cruda, es el de
buscar la manera de disminuir en todo lo posible ese grado de contaminacion
producido desde el manejo en el hato, pasando por el transporte hasta el
tratamiento en la planta de enfriamiento.

Cuadro 1. Caracteristicas de la leche cruda

PARAMETRO/UNIDAD LECHE CRUDA
Grasa % m /v minimo 3.00
Extracto seco total % m / m minimo 11.30
Extracto seco desengrasado % m/m  8.30
minimo Min Max
Densidad 15/15°C g/ml 1.030 1.033
indice Lactométrico 8.40
Acidez expresado como acido lactico |0.13 0.17
%m/v
indice °C -0.530 -0.510
crioscopico °H -0.550 -0.530

Fuente. Decreto 616 de 2006

2 BIBLIOTECA VIRTUAL, Santiago ME 2004. Manual técnico de control de calidad de la leche
cruda. Disponible en: http://www.science.oas.org/OEA_GTZ/LIBROS/LA_LECHE/le_
html/cap5_leche.htm: (citado el 5 de enero de 2012)
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1.2 LECHE DE BUENA CALIDAD

“La leche debe ser de excelente calidad, ya sea para el consumo directo de la
leche liquida como para la fabricacion de derivados lacteos; esto significa que,
ademas de un buen contenido de nutrientes, debe tener unas caracteristicas
especiales que aseguren al consumidor un producto fresco, alimenticio y

saludable™,

La temperatura de la leche recién salida de la vaca es de 37° C, pero debe ser
enfriada rapidamente hasta los 5° C o menos. Debe tener un color blanco crema
normal, no tener pintas de sangre u otro color. El olor debe también ser normal a
leche recién ordefiada, que no tenga olor a agroquimicos ni a antibioticos. Asi
mismo, el sabor debe ser agradable, que no sepa a vinagre.

Para tener una leche de buena calidad se debe empezar por producirla en buenas
condiciones, conservarla adecuadamente en la finca mientras es recogida y
transportada a la planta de acopio. De alli en adelante, se debe trasportar y
conservar refrigerada, para que llegue a los distribuidores y consumidores finales
en muy buenas condiciones.

Para producir una leche de buena calidad, se deben tener en cuenta los cuatro
principios basicos de toda explotacion pecuaria eficiente, o sea: animales de
buena calidad, alimentacion adecuada, buen manejo y estricta sanidad. “Los dos
primeros influyen directamente en la calidad nutricional 0 composicién; los otros
dos en la calidad higiénica™

Todas las hembras bovinas producen leche, pero hay unas razas y cruzamientos
gue sobresalen por su produccion mas alta y/o por su mas alta calidad. Las razas
lecheras europeas como la Holstein, la Pardo suizo y la Ayrshire tiene mas alta
produccion que las Guernsey y Jersey, pero estas dos ultimas tienen una leche de
mejor contenido de proteina y grasa. Entre las razas cebuinas, hay algunas que
también sobresalen por su produccién lactea como las lineas lecheras Gry y
Sahiwal.

Entre las razas criollas colombianas, también hay algunas que se destacan por su
buena produccion y por su buen contenido de proteina y grasa. Se pueden
mencionar la raza Harton del Valle, la china santandereana y la raza colombiana
Lucerna. Para las condiciones de clima frio del Altiplano Norte de Antioquia, se
puede trabajar con la raza Holstein, que no tiene una leche de alto contenido de

¥ VARNAM, a. Leche y productos lacteos tecnologia, quimica y microbiologia. México: Acribi, 1995.
p. 23.

* AH.VARNAM, J. P. Sutherland, leche y productos lacteos: tecnologia, quimica y microbiologia.
México: Acribia, 1995. p 20.
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sélidos totales pero si un buen volumen de produccion. En la actualidad, se esté
promoviendo mucho la utilizacion de razas como la Jersey, que contiene un menor
volumen de produccion pero la leche es rica en solidos totales.

Para las condiciones de vertiente de clima medio o frio moderado, se puede
trabajar con los cruzamientos de Holstein o Pardo suizo con Cebu o Bon.

Ya escogida o definida la raza o cruzamiento con que se va a trabajar, se
debe empezar por selecciébn los individuos o vacas que tengan las
caracteristicas de mas alta produccion y/o calidad de leche. Animales de
caracteristicas fenotipicas deseables como una buena produccion basada en
unos registros bien llevados, que tengan una buena ubre, unas venas
mamarias bien desarrolladas, y en general con una buena conformacion tipica
de raza lechera®.

Se deben observar también las caracteristicas de los progenitores o sea de los
padres y abuelos y si es posible utilizar el semen de toros que tengan prueba de
progenie para ir mejorando cada vez mas el hato lechero (VARNAM, 1995).

La leche puede ser rechazada por las siguientes causas:

Leches &cidas

Leches con agua o sustancias conservantes
Leches con sedimentos

Leches con residuos de drogas o desinfectantes.

La aplicacion de drogas al ganado puede generar residuos en la leche. En este
aspecto, se presentan dos situaciones:

e Las vitaminas, sueros, reconstituyentes y vacunas, en general, no presentan
residuos en la leche y por lo tanto no interfieren en la calidad de la leche.

e Los antibibticos, purgantes, antimastiticos y bafios insecticidas, por lo general,
dejan residuos en la leche, por lo cual se debe tener cuidado con estos
productos.

e Es muy importante leer en las etiquetas de los productos, cual es el tiempo de
retiro, pues varia de acuerdo al medicamento®.

® FIGUEROA C. 2004. Manual de Buenas practicas de leche caprina. Secretaria de agricultura
ganaderia desarrollo rural pesca y alimentacién. Valenzuela.

® A.H.VARNAM, Op. Cit., p 32
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1.3 PROBLEMATICA DE LA LECHE CRUDA

En las granjas de todo el mundo, las vacas se ordefian dos veces al dia. La
obtencion de la leche, un producto altamente perecedero, varia desde el
ordefilo a manos en establos con unos pocos animales hasta el uso de
grandes y complejas maquinas ordefiadoras en explotaciones, de 3000
cabezas, bien equipadas donde la operacion del ordefio ocupa muchas horas
del dia. En lugares donde la leche se obtiene aun en condiciones primitivas,
los productores llevan al centro de recogida un gran nimero de pequefios
volimenes de leche sin refrigerar pero donde la produccién lactea es
altamente desarrollada, cada dia es mas la cantidad de leche que se refrigera
inmediatamente después del ordefio; para ello se mantiene en la granja e
tanques refrigerantes hasta que es recogida. La cantidad microbioldgica inicial
de la leche varia, por tanto ampliamente. No obstante, bajo cualquier tipo de
situacién existen solo tres principales fuentes de contaminacién de la leche:
del interior de la ubre, del exterior de la ubre y los pezones y del equipo de
ordefio y otros utensilios de lecheria’.

La leche se obtiene de temperatura ambiente que varia de zona subcero, hasta
temperaturas de 30° C y superiores donde, sin la aplicacién de frio, no es posible
hacer descender la temperatura de la leche por debajo de los 25° C. Por otra
parte, el tiempo y la temperatura de la leche almacenada en las granjas varia
ampliamente, por lo que el numero de microorganismos presentes en la leche
cuando abandona la granja difiere, a veces de forma impredecible incluso cuando
las condiciones han sido aparentemente similares. En los ultimos 25 afios, en la
mayoria de zonas lecheras, los métodos de produccién de leche, el equipo y la
forma de almacenamiento en la granja han mejorado ostensiblemente. Sin
embargo, a veces la calidad microbiolégica de la leche cruda obtenida
aparentemente bajo buenas condiciones higiénicas y almacenada bajo
refrigeracion causa problemas en la leche procesada y en productos lacteos
debido a los posibles efectos adversos derivados, por un aparte, de un prolongado
almacenamiento en refrigeracion y por otra, de la mastitis.

“El contenido microbiano de la leche cruda dice mucho de su calidad. Esta en
funcién por una parte, de la higiene mantenida en el proceso de obtenciéon de la
leche, es decir la limpieza de las instalaciones de ordefio, de las condiciones de
almacenamiento y del transporte y, por otra, del estado sanitario de la vaca,

especialmente de la ubre”®.

" GAVIRIA S. Luis E.y CALDERON G. Carlos E. Manual de métodos fisicoquimicos para el control
de calidad de la leche y sus derivados. GTC. Parte. Bogota: ICONTEC, 2000.

8 Ibid.
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1.4 ADULTERACION DE LA LECHE

La leche puede ser adulterada en forma voluntaria o involuntaria. En esencia, la
adulteracion se puede definir como algo que se agrega a la leche y que produce
cambios en el volumen y/o en su composicién quimica. Uno de los contaminantes
mas frecuente es el agua.

1.4.1 Tipos de adulteraciones de la leche:

1.4.1.1 Adulteracion con agua. Una de las practicas fraudulentas mas comunes
en la produccién e industria de la leche, es la adicién de agua con el objeto de
aumentar volumen. Este fraude debe recibir especial atencion por parte de las
autoridades sanitarias como de las industrias procesadoras de indole legal y
economica que representa.

Los métodos que pueden aplicarse a la deteccion de agua adicionada a la
leche, estan basados en la medicibn de un propiedad fisica que varia
proporcionalmente a la cantidad de agua adicionada al producto, tal como
ocurre con el punto de congelacién, el indice de refrigeracién, el peso
especifico y la conductividad eléctrica, de donde derivan respectivamente los
métodos crioscopico, refractometrico, lactométrico y conductométrico®.

1.4.1.2 Adulteracion con azlcar (sacarosa). Reaccién de Seliwanoff. Puesto
que el glacido predominante de la leche es la lactosa, la presencia de sacarosa en
la muestra analizada sera proveniente de adulteracion, que al igual que los
cloruros, se afiade con el fin de enmascarar la adulteracién por agua. La sacarosa
es un disacarido compuesto por una molécula de fructosa mas una de glucosa. En
la leche pueden encontrarse moléculas de glucosa provenientes de la hidrdlisis de
la lactosa, pero debe estar exenta de fructosa; por lo tanto los métodos utilizados
para detectar sacarosa se fundamentan en la determinacion de fructosa con la
utilizacion de ciertos reactivos.

La reaccion de Seliwanoff se fundamenta en la reaccién de la resarsunina en
medio acido fuerte, con la molécula de fructosa proveniente de la hidrélisis de la
sacarosa, desarrollandose un color rojo caracteristico que muestra la positividad
de la prueba.

° Ibid.
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1.4.1.3 Adulteracion con antibidticos. Otros medios de adulterar la leche son los
antibioticos. En este ultimo caso la situacion es dramatica, ya que si un productor
envia a la industria lechera un producto con antibiéticos, la leche le ser4 devuelta
a su predio y por lo tanto no le sera cancelada. Los métodos de deteccion de
antibiéticos son tan sensibles que basta que una vaca del rebafio haya sido
tratada, para que sea detectado inmediatamente en el tanque. Las plantas
lecheras exigen leche sin antibidticos, ya que al ser transformada en queso o
yogurt estos no permiten una maduracion y, por lo tanto, no es posible obtener un
producto de calidad.

1.4.1.4 Adulteracién con cloruros. El contenido normal de cloruros en la leche
es de 0.07 a 0.13%. Esa concentracion aumenta en las leches mastiticas. Con
frecuencia se encuentra aumentado en leches que han sido adulteradas por
adicion de agua, con el proposito de enmascarar esa adulteracién cuando se usa
el método crioscopico.

Como se ha indicado anteriormente el punto crioscopico de la leche aumenta
con la adicion de agua, pero ese aumento es contrarrestado por adicion de
solutos como sal o azucar, en las mismas proporciones en que se presentan
en el suero fisioldgico (9% NaCl), de modo que se mantenga la presién
osmotica igual a la de la sangre. De esa manera el punto de congelacion no
varia. Por esta razébn es siempre recomendable que paralelamente a las
determinaciones crioscopica, se proceda a medir el porcentaje de cloruros y/o
azuUcar para poder detectar esa posible adulteracion™.

1.5 PLANTA DE ENFRIAMIENTO Y ACOPIO DE LECHE

“Una planta de enfriamiento y acopio de leche es un establecimiento destinado a
la recoleccién de leche procedente de hatos, con el fin de someterla a un proceso
de enfriamiento y posterior transporte a las plantas para procesamiento de
leche™!,

La recoleccion y el transporte de leche cruda debe cumplir con los siguientes
requisitos segun el decreto 616 de 2006:

e La leche debe refrigerarse a 4°C +/- 2°C inmediatamente después del ordefio o
entregarse a las plantas de enfriamiento o procesamiento en el menor tiempo
posible, garantizando la conservacion e inocuidad. La leche debe transportarse al

% bid.
' GRACIA GOMEZ, Catalina. Estudio de factibilidad para el montaje de una fabrica de derivados

lacteos en una finca productora de leche del municipio de cajica. Tesis (ingeniero agroindustrial)
pontifica universidad Javeriana, 2000.
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centro de acopio en cantinas o tanques disefiados para ese fin, o preferiblemente
en vehiculos carro-tanques isotérmicos de acero inoxidable. No se permite el uso
de recipientes plasticos.

e El acceso de personal y vehiculos al lugar de recogida debe ser adecuado para
garantizar la oportuna recoleccion, minima manipulacion y evitar la contaminacion
de la leche.

¢ Previamente a la recoleccién de la leche, el personal que realiza la recoleccién
en el hato individual, debe hacer inspeccion organoléptica de la leche (olor, color y
aspecto). El transportador de leche tomara muestras de leche cruda, y las
transportara refrigeradas, con el propdsito de verificar su calidad en el laboratorio.

e El personal encargado de recoger y transportar la leche no debe entrar en los
establos u otros lugares donde se alojan los animales o a sitios donde hay
estiércol; si la ropa o calzado se llegase a contaminar con estiércol u otras
sustancias, estos deben cambiarse o limpiarse antes de continuar con su trabajo.

e EIl personal encargado de recoger y transportar leche cruda se cefiira a lo
establecido en el Decreto 3075 de 1997 o la norma que lo modifique, adicione o
sustituya, en lo referente al transporte y personal manipulador de alimentos.

¢ Las plantas de enfriamiento practicaran las siguientes pruebas para verificar su
calidad.

v Registro de temperatura

v" Control de densidad

v Prueba de alcohol a toda recepcion de leche por proveedor

v Control de adulterantes, neutralizantes y conservantes de la leche cruda por
muestreo aleatorio.

v’ Lactometria o crioscopia

v" Recuento microbiano

v" Prueba de deteccion de antibiéticos

e Las plantas de enfriamiento o centro de acopio deben cumplir con las
condiciones establecidas en el Decreto 3075 de 1997 o las disposiciones que la
modifiquen, adicionen o sustituyan. Inmediatamente después de llegar a la sala de
recepcion, la leche debe refrigerarse a una temperatura de 4°C +/- 2°C y
transportarse a las plantas de procesamiento antes de 48 horas.

Ademas las plantas de acopio deben contar con un laboratorio habilitado para el
analisis fisicoquimico y microbiolégico de la leche; a su vez que debe contar con
un sistema para garantia de la calidad documentado para los proveedores de
leche.
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La leche acopiada en plantas de enfriamiento solo podra destinarse a las plantas
de procesamiento de leche o procesos posteriores que aseguren la inocuidad de
los productos.

1.6 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

En la actualidad, la sociedad y todos los consumidores demandan que los
productos de origen pecuario que se consumen, no causen dafo a la salud ya
gue existen enfermedades que pueden ser transmitidas de los animales a los
humanos, por los alimentos de origen animal o por factores que en forma
accidental o inducida puedan contaminar el alimento debido a la falta de
control higiénico durante la produccién®?

La leche y los derivados lacteos son sumamente vulnerables a los riesgos
microbioldgicos que podrian afectar la calidad sanitaria debido a la humedad,
pH y alto contenido de proteinas que proveen un medio ideal para el
crecimiento bacteriano, asociado a ello las enfermedades que puedan llegar a
afectar el ganado productor de leche como la brucelosis y la mastitis que
pueden inciden directamente sobre la inocuidad y la calidad de la leche,
representando un peligro potencial para la salud publica si no se aplican
sistemas de minimizacién de riesgos contempladas en las diferentes etapas
de produccion, ordefio, transporte, produccion y comercializacion.*®

1.6.1 Que son las BPMS. “Las BPM Son los principios béasicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién™*

Para la planta Agrolacteos Potosi es de vital importancia manejar estos principios
conociendo gque son un conjunto de criterios, guias y normas que conducen a una
practica, manera de actuar e incluso una costumbre que permite en los operarios y
directiva de la empresa manejar la materia prima en adecuadas condiciones
higiénicas, lo mismo que generar en el proceso elaborar alimentos de inocuidad y
calidad comprobados. La aplicacion de BPM necesita del desarrollo de los
manuales estandares de saneamiento, los cuales consisten en una descripcion
detallada de los procedimientos y las técnicas de higiene y sanitizacion de toda la

2 CORREA J. codigo de buenas practicas de produccién de leche para Colombia. Universidad

Nacional Medellin-Colombia.

3 ALBARRACIN F. CASRRASCAL A. Manual de buenas practicas de manufactura para
microempresas lacteas, Editorial Javeriana. Bogota .D.C, 2005.

4 Decreto 3075 de 1997, Ministerio de Agricultura.
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planta. Estos manuales involucran los siguientes aspectos: procedimientos de
limpieza y salinizacion, higiene del personal, control de plagas, suministro de agua
y disposicién de desechos.

Segun el decreto 3075/1997 se implementa para:

v Producir alimentos seguros e inocuos para proteger la salud del consumidor.

v’ Para tener higiene y control en las areas relacionadas con el procesamiento de
derivados lacteos.

v’ Para sensibilizar, capacitar y ensefiar a los técnicos y manipuladores en todo lo
relacionado con las practicas higiénicas.

v/ Para mantener los equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y
desinfeccion.

Las principales ventajas son:

v’ Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos.
v' Mejor las condiciones de higiene en los procesos y garantizar la inocuidad.
v Competir con los mercados de Colombia.

1.7 ENTIDADES QUE EXIGEN Y CONTROLAN LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Para las industrias de alimentos que operan en el pais, existe una legislacion
sanitaria la cual contempla los reglamentos técnicos y sanitarios, su aplicacién y
vigencia.

El Ministerio de Proteccion Social y del Trabajo es el organismo normativo en
Colombia de politicas en materia de calidad e inocuidad de los alimentos y
elaborador de los reglamentos técnicos para ser aplicados, por las autoridades
sanitarias territoriales, ya sean departamentales, municipales o industriales. La
entidad nacional encargada de realizar la vigilancia y control a que las normas se
cumplan de forma adecuada es el Instituto Nacional de Medicamentos y
Alimentos (INVIMA).

El decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997, emanado por el Ministerio de

Proteccion Social, establece el marco legal que reglamenta el titulo V “alimentos”
de la ley novena de 1979 o cddigo sanitario nacional.

26



“La aplicacion de condiciones para cumplir la BPM se estipula en el titulo II, en
ocho (8) capitulos que incluyen: edificaciones e instalaciones, equipos y utensilios,
personal manipulador de alimentos, requisitos higiénicos de fabricacion,
aseguramiento y control de calidad, saneamiento, almacenamiento, trasporte,
distribucién, y comercializacion”®.

1.8 PLAN DE MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD HIGIENICA DE LA LECHE

Consiste en un documento que contiene los principios basicos necesarios en lo
referente a las buenas préacticas de manufactura (BPM), registros y controles para
hacer que el producto desde el inicio de la cadena sea inocuo y no tenga
repercusiones en la salud del consumidor, el plan de mejoramiento para la
empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA (Anexo A) se realizé durante la practica
empresarial, este documento pretende dar a conocer la aplicacion de este plan
dentro de esta organizacion.

1.8.1 Contenido del plan de mejoramiento:

INTRODUCCION
JUSTIFICACION

OBJETIVOS

CAMPO DE APLICACION:

GENERALIDADES

DEFINICIONES

ANTECEDENTES

PLAN DE SANEAMIENTO

INFRAESTRUCTURA DE LA PLANTA

CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA
METODOLOGIA

ACTIVIDADES QUE DEBE SEGUIR LA EMPRESA PARA EL DESARROLLO
DEL PLAN.

CONTROL DEL PLAN DE MEJORAMIENTO
RESPONSABLE

MONITOREO DEL PLAN

CONCLUSIONES

> MANCERA. A. 2000. Determinacién de Buenas Practicas de Manufactura y determinacién de los
puntos criticos de control en una planta productora de Galleta. Tesis pregrado. Pontificia
universidad Javeriana. Facultad de Ciencias. Departamento de bacteriologia. Bogota D:C.
Colombia.
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Para dar cumplimiento al manual de BPM, toda industria de alimentos debe tener
un plan de saneamiento basico; el plan contiene los diferentes procedimientos que
debe cumplir una industria de alimentos para disminuir los riesgos de
contaminacion de los productos manufacturados, en cada una de las industrias,
asi mismo asegurar la gestién de los programas del plan de saneamiento basico
gue incluye como minimo los siguientes programas:

Programa de limpieza y desinfeccién
Programa de control integrado de plagas
Programa de residuos solidos

Programa de liquidos

Programa de control de agua potable
Programa de capacitacion de manipuladores

Cada programa consta de un cuerpo de trabajo el cual comprende:

¢, Qué es el programa?

épara que se implementa?

¢ Por qué se implementa?

¢, Quién o quiénes son los responsables de su implementacion?
¢,Cuales son los documentos basicos que apoyan cada programa?
Registro de monitores y/o verificacion

Formatos de control (sistema de monitoreo)

Formatos de inspeccion

1.8.2 Plan de saneamiento. Un plan de saneamiento comprende los programas
encaminados a disminuir la contaminacion para un alimento durante la
elaboracion, envase y almacenamiento.

Las empresas de alimentos deben implementar y desarrollar un plan de
saneamiento con objetivos claramente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos, este plan
debe ser responsabilidad directa de la direccion de la planta.

El plan de saneamiento debe estar escrito y a la disposicion de la autoridad
sanitaria competente, este incluird como minimo los siguientes programas®:

1.8.3 Programa de limpieza y desinfeccion. “Los programas de limpieza y
desinfeccion deben satisfacer las necesidades particulares del proceso y del
producto que se trate. Cada establecimiento debe tener por escrito todos los

'8 1bid.
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procedimientos, incluyendo los agentes a utilizar, la frecuencia los productos
qguimicos necesarios (nombre comercial y principio activo), las cantidades
necesarias para hacer las diluciones y como prepararlas, las precauciones para el
manejo de los productos quimicos, el responsable de la higiene y los
procedimientos de verificacibn o monitorizacién de la eficacia de la Iim7pieza y
desinfeccién. La periodicidad también debe estar incluida y reglamentada”

La limpieza y desinfeccion en la higiene de los alimentos tienen como propdésito
prevenir tanto la intoxicacion alimenticia como la alteracion de los alimentos.
Cada uno de estos métodos juega un papel en el control de la existencia y difusion
de los microorganismos, aunque no se pretende que las instalaciones donde se
manipule los alimento se conviertan en zonas verdaderamente estériles , un
elemento esencial en la preparacion de los alimentos sera el conocimiento de la
naturaleza biolégica y el comportamiento de los microorganismos nocivos, para
utilizar los elementos adecuados y, si es necesario efectuar limpieza y
desinfeccién de forma que no produzca transferencia de contaminacion a otros
alimentos. Los métodos higiénicos en la produccion y almacenamiento de los
alimentos proporciona un doble beneficio, el alimento es mas probable que resulte
inocuo para el consumo y su vida util sera mas prolongada.

La limpieza por si misma no debe llevar a la exclusion de otros factores tales
como materias primas de buena calidad, aspectos relacionados con
procedimientos y manipulacion mediante cocinado, enfriamiento o recalentamiento
y conservacion adecuada.

1.8.4 Programa de desechos sélidos. “En cuanto a desechos sélidos debe
contarse con instalaciones, elementos, areas, recursos, y procedimientos que
garanticen una eficiente labor de recoleccidén, conduccién y almacenamiento
interno, clasificacién, transporte y disposicion lo cual tendr4d que hacerse
observando las normas de higiene y salud ocupacional establecidos con el
proposito de evitar la contaminacion de los alimentos, los equipos y el deterioro del

medio ambiente”*®.

1.8.5 Programa de control de plagas. Establece las actividades a desarrollar
para lograr la eliminacion radical y la prevencion de artropodos y roedores de la
empresa. El control de plagas es la utilizacién de todos los recursos necesarios

7 ALBARRACIN, CARRASCAL A. Manual de buenas practicas de manufactura para
microempresas lacteas. Bogota, Editorial Javeriana, 2005.

8 MACERA, A. Implementacion de Buenas practicas de Manufactura y determinacion de los
puntos criticos de control en una planta productora de galleta. Tesis pregrado. Pontificia
Universidad Javeriana. Facultad de ciencias. Departamento de bacteriologia Bogota, D.C.
Colombia. 2000.
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por medio de los procedimientos operativos estandarizados, para minimizar los
peligros ocasionados por la presencia de plagas

Las plagas entendidas como artrépodos y roedores deben ser objeto de un control
especifico, el cual debe involucrar un concepto de control integral, es decir una
aplicacion de las diferentes medidas de control como las fisicas y quimicas con
énfasis en los radicales. El control de plagas se divide en lineas de defensa, la
primera linea de defensa que consiste de medidas que tiene como finalidad
restringir el ingreso de las plagas, y la segunda linea de defensa contempla el
control de las plagas mediante el uso de trampas, el control biolégico y la correcta
aplicacién de los insecticidas.

1.8.6 Programa de capacitacién a manipuladores. “Este programa va dirigido
para todas las personas que tienen contacto con el alimento en forma directa o
indirecta a través de todas las operaciones de fabricacién, almacenamiento y
distribucion, es esencial para prevenir peligros de contaminacion que afectan la
inocuidad de los mismos, como también estan disefiada para educar el personal
manipulador sobre la importancia que tiene la aplicacion de las buenas practicas

de manufactura”®.

9 |bid.
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2. ANTECEDENTES

La planta de AGROLACTEOS POTOSI LTDA es una empresa dedicada al acopio
y refrigeracion de leche cruda, se encuentra ubicada en el municipio de Potosi —
Narifio. Desde su conformacion, se orientd por la actividad de enfriamiento de
leche, la cual se vendia a empresas reconocidas de Narifio en primer lugar se
comenzo a negociar con la empresa Friesland de Colombia S.A, con la que trabajo
durante los afios 2003 a 2005 posteriormente para el afio 2006 se inici6 labores
con la empresa INDUCOLSA quien realizaba varias capacitaciones en cuanto a
calidad, y distintos andlisis de laboratorio que buscaban mejorar el producto para
competir en el mercado nacional, lastimosamente los costos de transporte que
representaba recoger leche en el municipio de Potosi, acopiarla, enfriarla y llevar a
INDUCOLSA Pupiales luego enviarla nuevamente Caloto (Cauca), generaba un
precio muy bajo para AGROLACTEOS, por esto se estudi6 una alternativa
diferente; la empresa ALQUERIA con centro de acopio en la ciudad de Ipiales
(Narifio), hizo la propuesta de compra del producto a un mejor precio, con
bonificaciones por la calidad higiénica y apoyo en el desarrollo de actividades de
mejoramiento, capacitaciones a productores, proveedores y gestién de proyectos
a nivel nacional, inmediatamente se realizaron las negociaciones pertinentes, se
fijo el precio y se comenz6 a trabajar con esta empresa.

AGROLACTEOS POTOSI LTDA. En la actualidad ocupa un lugar privilegiado ya
gue siempre busca otorgar calidad en su producto; siempre ha estado
encaminada a mejorar continuamente y proyectarse a la transformacion de la
materia prima en derivados lacteos como queso blando tipo cuajada, queso
molido, yogurt, etc.

Esta planta tiene una amplia trayectoria en cuanto al manejo de la leche cruda
(recoleccidn, enfriamiento y acopio) en la planta principal y los tanques alternos
ubicados en las veredas de Sinai, Cuaspud y Cardenas.

La constante competencia del mercado para adquirir leche cruda es muy grande,
ya que existian varias queseras que aun no tienen la reglamentacién necesaria
para seguir funcionando, y sin embargo hasta el momento lo hacen de manera
clandestina.

En el municipio de Potosi existen 3 queseras artesanales; una ubicada en el casco
Urbano, la cual acopia 9.000 litros/dia de leche cruda para obtener queso doble
crema y queso casero, la quesera de la vereda San Marcos que acopia 4000
litros/dia de leche cruda, la de Sinai que trabaja con 3500 litros/dia y otras en
varios Municipios como en Puerres, Ipiales, La Victoria y Pupiales entre otros.
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El INVIMA es la entidad encargada de la reglamentacion, seguimiento y control de
estos establecimientos, pero lastimosamente no se hace un control adecuado
generando producto de muy mala calidad.

Para agravar mas la situacion, en muchas fincas no se tiene buenas practicas de
ordefio, manejo adecuado de la alimentaciébn para el ganado, menos el
conocimiento de la contaminacion que puede existir para este producto tan
delicado; como resultado se presenta una leche de baja calidad nutritiva, baja en
proteina y grasa, baja calidad higiénica, contaminada por microorganismos y por
residuos de drogas y agroquimicos.

Ademas todas estas queseras no tienen en cuenta la calidad microbiologica de la
leche cruda, tampoco se hacen pruebas para verificar si tiene adicién de
adulterantes, y se paga al mismo precio e incluso mayor al precio base de la
planta Agrolacteos ($650 por litro) cuando el precio del queso comercializado en la
ciudad de Cali es mayor.

Sin embargo esto solo sucede en algunos meses, por ejemplo en el periodo
comprendido entre noviembre a enero, y julio a septiembre, el resto del afio baja
drasticamente de precio y los productores de leche Unicamente alcanzan a recibir
de $400 a $500 por litro de leche.

La planta de enfriamiento y acopio de Agrolacteos Potosi, por medio de la
empresa Alqueria, realiza pruebas microbiolédgicas y presencia de antibiéticos; por
medio de estas pruebas se realiza el pago correspondiente de acuerdo a la
resolucion 000012 de 2007. “Partiendo del precio base se bonifica o se castiga
dependiendo de la calidad higiénica medida en Unidades Formadoras de Colonia
por mililitro de leche (UFC/ml)"*°

Internamente en Agrolacteos se manejan pruebas preliminares a la leche, utiliza
controles fisicoquimicos como la medicion de acidez, grasa, densidad, solidos,
residuos de antibiético y pruebas microbiol6gicas como la prueba de reductasa.
Lastimosamente no se realizaban recomendaciones a los productores y
recolectores para el mejoramiento de su producto, tampoco existian técnicas de
organizacion y documentacion para el control de la leche (productor, transportador
y operario), esto ocasionaba que la leche siempre presentara recuentos muy altos
en cuanto a su calidad microbiolégica.

En pruebas microbiolégicas realizadas anteriormente se encontrd los siguientes
resultados.

20 Resolucién 000012 de 2007.
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Cuadro 2. Resultados de laboratorio UFC/ml para la empresa
AGROLACTEOS POTOSI LTDA 2010.

Tanques UFC/ml
Céardenas 650.000
Principal 780.000
Sinai 1.500.000
Cuaspud 550.000
General 1.200.000

Fuente: Analisis de laboratorio Alqueria.

Tomando en cuenta que Narifio se encuentra en la regién 4 junto con Cauca,
Valle del cauca, Tolima, Huila, Meta, Orinoquia y Amazonia, donde el rango
méximo permitido esta entre 400.000 y 500.000 UFC/mI* para el afio 2009, se
observa que el recuento microbiano de bacterias mesdofilas aerobias es alto.

Con el desarrollo de esta pasantia se busca llegar a todos los productores,
transportadores y operarios por medio de folletos, visitas de concientizacion,
capacitaciones, documentacion y seguimiento de las acciones emprendidas por
parte de la empresa, y de esta manera disminuir el conteo bacteriano de los
valores anteriormente mencionados a valores de 200.000 y 300.000 UFC/ ml o
menores para que puedan bonificar $25 pesos adicionales al pago que se les
ofrece, es decir el litro de leche alcanzaria un valor de $675, generando un precio
optimo y estable para el productor, con el que pueda mejorar su calidad de vida, y
la inversion en su hato lechero para tecnificarlo constantemente.

Gracias a la labor de las asociaciones que existen en el municipio de Potosi y a
sus funcionarios internos, la planta atiende a los cambios en sistemas de calidad y
busca que la academia se integre con practicas y pasantias que permiten que los
alumnos encuentren un medio para desempefiar sus funciones como
profesionales otorgando a la empresa sistemas de calidad que mejoren su
producto.

La planta de enfriamiento de Agrolacteos Potosi Ltda. es una empresa que
pretende con todos sus esfuerzos, dar un valor agregado a la leche que
comercializa y de esta manera no solo crecer econdmicamente sino también
ayudar a los campesinos de la zona para su crecimiento personal.

“Para el afio 2010-2011 Agrolacteos recibia en promedio 6.000 litros diarios de la

produccién del municipio”.

2L Resolucién 000012 de 2007 articulo 3 evolucién de la calidad estandar.

22 Registro R3 control de recepcion de leche - Agrolacteos Potosi Ltda.
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En el afio 2008 la empresa acopiaba en promedio 8.200 litros, esto indica que la
recepcion y el acopio de leche ha venido disminuyendo a través de los afios, lo
que se explica por la sostenibilidad del precio base en la planta que en el
momento es de $650 al productor sin recibir ninguna clase de bonificacion, es por
esto que la importancia de manejar un plan de mejoramiento es vital para el
desarrollo de la empresa, y la sostenibilidad de precio que beneficie al productor.
Mediante la resolucion 000012 de 2007, se establece el sistema de pago de la
leche cruda al productor, esta es la metodologia que utiliza Alqueria para
determinar la liquidacion del pago por litro de leche cruda, segun la calidad que
presente.

El plan de mejoramiento implementado en esta pasantia, ha generado en la
empresa las bases suficientes para verificar la trazabilidad del producto, es decir,
procedencia de la materia prima desde el pequefio productor, el transporte y
manejo en los carros de recoleccion, y todos aquellos procedimientos
preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer la historia, la ubicacion y
la trayectoria hasta su entrega al consumidor final.

Finalmente Agrolacteos Potosi Ltda. con la apuesta que se hizo en el
mejoramiento de la calidad higiénica y en la estandarizacion de sus operaciones,
busca dar un paso mas amplio con el estudio previo de mercado y alternativas de
comercializacién, y comenzé a producir queso blando tipo cuajada como producto
estrella, alternativa que resulto novedosa ya que actualmente es la Unica planta de
procesamiento de derivados lacteos en el municipio que cuenta con leche de
excelentes condiciones higiénicas y de calidad, procedimientos estandarizados,
requerimientos ambientales, ademas cuenta con programas de saneamiento con
los cuales hemos abierto mercado a grandes distribuidoras a nivel nacional como
son Productos la Maria la vaquita Roja quien ocupa el ranking 54 a nivel
nacional®, Alimentos la Favorita S.A y lacteos Bolivar.

Agrolacteos necesita seguir prosperando, con mejores alternativas de
comercializacién, buscando certificaciones y abriendo paso a nuevos mercados en
el interior y exterior del pais.

23 LA NOTA ECONOMICA, Biblioteca Virtual, Disponible
http://www.lanotadigital.com/vademecum/big/productos-alimenticios/productos-lacteos,( citado el 6
de enero de 2012)
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3. OBJETIVOS

3.1 GENERAL

Implementar un plan de mejoramiento de la calidad higiénica de la leche en la
planta de enfriamiento y acopio AGROLACTEOS POTOSI LTDA ubicada en el
municipio de Potosi departamento de Narifio.

3.2 ESPECIFICOS

v' Analizar las condiciones o procedimientos que causan la contaminacién de la
leche desde la produccion desde el hato hasta la planta de acopio.

v" Implementar el plan de mejoramiento en la planta y articular a los eslabones de
la cadena para comprometerse con la calidad.

v' Realizar verificaciones constantes y evaluar el impacto de plan de
mejoramiento mediante la aplicacion de pruebas de calidad higiénica de leche.
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4. ACCIONES ADELANTADAS EN LA PASANTIA

Par dar cumplimiento a los objetivos establecido en la pasantia “implementacion
de un plan de mejoramiento de la calidad higiénica de la leche en la planta de
enfriamiento y acopio Agrolacteos Potosi Ltda. ubicada en el municipio de Potosi-
Narifio” se desarrollaron las siguientes actividades en el transcurso de 12 meses
con dedicacién de tiempo completo.

4.1 ACTIVIDAD 1. VERIFICACION Y ANALISIS DE CONDICIONES INICIALES
DE LA LECHE

Objetivo: Establecer una linea base en cuanto a manejo de la leche para la
aplicacién del plan de mejoramiento.

Metodologia

“Se llevd a cabo un recorrido a cada uno de los tanques de acopio (Sinai,
Cuaspud, Céardenas y planta principal) en un dia normal de trabajo, sin previo
aviso para que se encuentre la leche en condiciones normales de entrega, con el
fin de realizar un analisis y obtener un diagndstico inicial para la leche depositada
en cada tanque. Las muestras se en bolsas plasticas de cierre hermético
esterilizadas, en las que se depositaron 10ml de leche, y fueron transportadas
refrigeracién para ser analizadas en el laboratorio de Alqueria”®*. Esta toma de
muestras durd aproximadamente 4 horas, tiempo en el cual los transportadores de
las diferentes rutas terminaban su recorrido desde la recoleccion de cantinas en el
hato hasta el centro de acopio. Cabe resaltar que en todos los tanques de las
veredas el transporte se realizaba por traccion animal (caballos) en los cuales
cada recolector realizaba varios recorridos completando 2 cantinas de 40 Litros,
que eran llevadas al tanque donde se almacena. El encargado depositaba la
leche en el tanque de enfriamiento y se devolvia las cantinas para el proximo
recorrido. Por este motivo el acopio completo en el dia terminaba entre 11:00 A.m.
y 12:00 P.m.

En la planta principal, el acopio de la leche se realizaba en menor tiempo debido a
gue cada uno de los transportadores recolectaban la leche de los diferentes hatos
donde, los proveedores depositaban la leche en cantinas y las sacaban a orillas
del camino donde el encargado del transporte, realizaba la medicion de los litros y
anotaba en un cuaderno la cantidad de leche de cada uno de los proveedores
para el pago quincenal.

2 NTC 666 Norma técnica colombiana toma de muestras para derivados Lacteos
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Para realizar el diagndstico se hizo necesaria la aplicacion de encuestas en las
cuales se buscaba obtener la mayor informacion posible con el fin de buscar
estrategias para el mejoramiento en el proceso productivo, las encuestas que se
aplicaron fueron las siguientes (ver anexo B-E)

Informacion General

Informacién del tanque

Informacion sobre el personal Operativo
Escolaridad del personal operativo
Informacioén sobre transportadores
Volumen de leche acopiada por cada transportador
Veredas que integran las rutas
Capacitaciones recibidas

Materia prima y proveedores
Documentacion y registros
Instalaciones fisicas

Instalaciones sanitarias

Practicas higiénicas

Condiciones de saneamiento
Abastecimiento de agua

Manejo de residuos solidos

Limpieza y desinfeccion

Control de plagas

Condiciones de almacenamiento de leche
Higiene en el centro de acopio
Condiciones de medios de transporte
Control de calidad

AN N N S S Y N N N 0 N

Para la aplicacion total de este instrumento de diagnostico fue necesario un
periodo de una semana (5 dias) por cada centro de acopio, ya que en él se debian
observar las labores que el operario realizaba diariamente, verificar las
condiciones de los equipos y su manejo, verificar manejo de transportadores y
desarrollar las diferentes encuestas programadas.

Para complementar la informacion del centro de acopio fue necesario utilizar como
guia, el acta de inspeccién sanitaria a establecimientos del INVIMA® (ver anexo
D) en la cual se manejo, un sistema de calificacion con puntaje de 0 a 2 donde

0= No Aplica
1= Aplica parcialmente
2=Si Aplica

25 Instituto Nacional de Vigilancia de medicamentos y Alimentos-Ministerio de Proteccion social-
Republica de Colombia.
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Con esto se logro recopilar la informacion total con el fin de obtener una base
como instrumento de diagnostico. La informacién recolectada busco establecer la
linea base para los tanques de acopio de leche y el personal operativo que opera
en ellos.

Para verificar la condicibn de los tanques se realiz6 un analisis de calidad
preliminar para verificar las condiciones sobre las cuales se comienza a trabajar,

con esto al final del trabajo se podra hacer un comparativo y verificar el impacto
gue causo el plan de mejoramiento.

4.1.1 Condicién de calidad inicial de los tanques de Acopio Agrolacteos:

Cuadro 3. Resultados analisis de laboratorio tanque Sinai agosto 12 de 2010.

PERIODO Resultado calidad higiénica Ufc/ml
1 Quincena agosto 2010 INCONTABLE

2Quincena Agosto 2010 1.500.000

1 Quincena de septiembre 1.600.000

Fuente: Analisis de laboratorio Alqueria

Figura 1. Centro de acopio Sinai

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 4. Resultados andlisis de laboratorio tanque Cuaspud agosto 12 de
2010.

PERIODO Resultado calidad higiénica Ufc/ml
1 Quincena agosto 2010 950.000
2Quincena Agosto 2010 550.000
1 Quincena de septiembre 640.000

Fuente: Andlisis de laboratorio Alqueria
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Figura 2. Centro de acopio Cuaspud

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 5. Resultados analisis de laboratorio cardenas agosto 12 de 2010.

PERIODO Resultado calidad higiénica Ufc/ml
1 Quincena agosto 2010 1.050.000

2Quincena Agosto 2010 1.500.000

1 Quincena de septiembre 940.000

Fuente: Esta investigacion

Figura 3. Centro de Acopio Cardenas

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 6. Resultados andlisis de laboratorio tanque principal agosto 12 DE
2010.

PERIODO Resultado calidad higiénica Ufc/ml
1 Quincena agosto 2010 840.000
2Quincena Agosto 2010 650.000
1 Quincena de septiembre 550.000

Fuente: Esta investigacion

Figura 4. Centro de Acopio planta principal

Fuente: Esta investigacion

Figura 5. Encuesta Aplicada a operarios de tanques.

Fuente: Esta investigacion
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Resultados:

Los resultados de esta encuesta se ven reflejados en los siguientes gréficos

4.1.2 Produccién de leche

Figura 6. Litros acopiados por tanque

Produccion diaria de leche por Zona

B CARDENAS m® CUASPUD SINAI W PRINCIPAL

Fuente: Esta investigacion 2010

En la Figura 6 se puede verificar el porcentaje de influencia que tiene cada vereda
en la produccién diaria de leche que posee la planta en el momento, esto
evidencio el motivo por el cual la planta prestaba mayor atencién a su centro de
acopio principal ya que proporcionaba el 61% de la produccién total del acopio de
la empresa, lastimosamente se dejaron a un lado los tanques satélites que
operaban en las veredas y no se realizaban planes de calidad que buscaran el
mejoramiento del producto.

Este hecho originaba en los recuentos generales, baja calidad higiénica en la
leche que se entregaba a la planta principal y posteriormente a Alqueria, empresa
gue pagaba por recuentos generales por promedio de calidad entre de
Agrolacteos y sus tanques.

4.1.3 Nivel escolar. Segun el analisis realizado, los afios de escolaridad en los
operarios de los tanques se ven reflejados en gran proporcion en los resultados de
calidad presentados en los tanques, y entre mas estudio haya tenido el operario,
mayor serd la comprension para la adopciéon de nuevas tecnologias y nuevos
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sistemas de aseguramiento de la calidad, el estudio se ve aplicado en las labores
diarias, de esta manera se puede aportar de una manera Optima para el
mejoramiento de la calidad, pero si no se ha recibido instruccién béasica no existe
forma de que los esfuerzos tomen frutos, para los tanques de Céardenas, Cuaspud,
Sinai y la planta principal se evidencid segun la encuesta los siguientes
resultados(ver fig. 7)

Figura 7. Nivel de escolaridad de operarios tanque alternos y planta
principal.

PROFESIONAL
0%

TECNICO PRIMARIA
29% 21%
SECUNDARIA

50%

Fuente: Esta investigacion 2010

En el gréfico se observa que de toda la poblaciébn que conforma el personal
operativo de la empresa Agrolacteos Potosi Ltda., 4 operarios que Representan el
29%, se encuentran en un nivel técnico en este caso en la parte de alimentos y
gestion de calidad de la institucion SENA; 2 de ellos se encuentran en la planta
principal, 1 en Cardenas y 1 en Cuaspud, el nivel de secundaria lo alcanzan 7
operarios que representan el 50% de la empresa y estan distribuidos; 5 operarios
en la planta principal, 1 Cardenas y 1 en Cuaspud , el nivel de primaria lo alcanzan
el 21% que lo representan en Sinai 2 operarios y 1 en la planta principal.

Segun esta distribucion, el operario que se encuentra laborando en el tanque de la
vereda Sinai no presenta un nivel adecuado de escolaridad, esto puede causar un
retraso en la aplicacion de un plan de mejoramiento ya que los operarios que
estan capacitados son mas receptivos y mucho mas creativos en la solucion de
una dificultad de calidad como la adicion de un neutralizante en la leche o la
aplicacién de formatos para el tanque de enfriamiento.
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4.1.4 Pruebas de calidad. Posteriormente fueron analizadas las pruebas de
calidad que se realizan en planta con respecto a calidad higiénica de la leche y se
encontré que existian varias fallas con respecto a este punto (ver fig. 8)

Figura 8. Pruebas de calidad realizadas a la leche

SOLIDOS UFC/ml
TOTALES GRASA 0%
.y 7%
REDUCTASA ALCOHOL
7% 29%
DENSIDAD
9% ACIDEZ

21%

Fuente: Esta investigacion 2011

Esta grafica representa el porcentaje de aplicacion de pruebas a nivel de la
empresa Agrolacteos, en la que se observa que de un total de 100% de pruebas
gue se pueden realizar en el laboratorio de la planta Agrolacteos, e incluso
pruebas que se pueden realizar en el mismo tanque solo se realizan algunas.

En comudn se realizan 3 pruebas que son: Alcohol 29%, densidad 29% y acidez
21% que representan a los tanques alternos de Cuaspud, Céardenas, y Sinai
donde en este ultimo, no se realiza Acidez porque el operario manifestd que en la
induccion recibida no se aprendié como se utilizan los reactivos para titular.

Las demas pruebas no se realizan, o se realizan solo en la planta principal con
una frecuencia minima ya que en los tanques alternos no existen los equipos
suficientes, y en el caso de los recuentos bacterianos Unicamente se pueden
realizar en los laboratorios de Alqueria con un numero de pruebas determinado, ya
gue Agrolacteos no cuenta con los equipos necesarios para estas pruebas, por
esto que no se conoce, ni se puede controlar la calidad exacta de la leche que se
est4 recibiendo en planta.
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4.1.5 Aplicacion de encuestas. Posteriormente se aplicd la encuesta formato
INVIMA de igual manera a cada uno de los centros de acopio de la planta
Agrolacteos Potosi Ltda, con la cual se podia evidenciar la forma como se maneja
cada uno de los tanques de acopio y las condiciones que podian afectar el
producto dentro de los mismos.

Esta encuesta aplicada (ver figura 7 Anexo D ) se realiz6 para cada uno de los
centros de acopio, junto con el operario encargado de la recepcion de la leche

quien respondi6 las preguntas bésicas sobre el manejo del tanque y su funcién
dentro del proceso de almacenamiento de la leche.

Figura 9. Encuesta realizada a los tanques de acopio Agrolacteos Potosi
Ltda.

Fuente: Esta investigacion 2011
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4.1.5 Cumplimiento buenas préacticas de manufactura (BPM)

Figura 10. Andlisis del cumplimiento del formato de inspeccién BPM

Cumplimiento encuesta BPM

PRINCIPAL

22% NO CUMPLE

32%

CARDENAS
16%
SINAI
CASPUD 14%

16%

Fuente: Esta investigacion 2011

Se revisO la puntuacion resultante en el formato de inspeccion formato invima
(Anexo D) aplicado a los tanques y planta principal, sobre el cual se estaba
trabajando en la empresa, con respecto a las exigencias del INVIMA como ente
controlador de las industrias alimenticias, y se observo que analizando el producto
de la empresa de manera global, es decir tomando al conjunto de tanques y sede
principal como una sola, se puede dar cuenta que existen varias falencias que
inducen a la empresa a la desmejora de calidad en grandes proporciones de su
producto.

La planta principal obtuvo un puntaje de 166 en la calificacién general aplicada en
la encuesta que equivale a un 22% de cumplimiento, Cardenas y Cuaspud
obtuvieron 127 puntos cada una equivalentes a 16%, por su parte Sinai, obtuvo
una calificacion de 104 puntos que equivalen a 14%. Con estos porcentajes se
puede evidenciar que en la parte de manejo de los tanques, en cuanto a
cumplimiento de las BPMs, todavia no se puede controlar de manera adecuada ya
gue un 32 % del 100% DE LOS de los items verificados en las encuestas adn no
se han logrado ubicar dentro del rango de cumplimiento.

Para evidenciar de mejor manera los resultados obtenidos entre las UFC/ml vy el

cumplimiento de las condiciones por tanque se realizé el siguiente comparativo
(Ver cuadro 7):
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Cuadro 7. Resultados de laboratorio Vs porcentaje de cumplimiento BPMs

TANQUE DE ACOPIO UFC/mi % de cumplimiento
SINAI 1.700.000 14
CARDENAS 850.313 16
CUASPUD 713.333 16
PLANTA PRINCIPAL 680.000 22

Fuente: Esta investigacion-Septiembre 2011

Se puede observar que el porcentaje de cumplimiento con respecto a las
condiciones de los tanques es proporcional al analisis realizado por los laboratorio
de la empresa Alqueria, entre menor sea el porcentaje de cumplimiento, mayores
son los recuentos microbioldgicos.

El tanque de Sinai presentd mayores problemas debido al operario que laboraba
en este sitio, ya que no se llenaban correctamente las planillas de verificacion de
recepcion y control de calidad, anicamente se llenaban de manera repetitiva con
porcentajes de solidos, grasa y acidez iguales, en realidad estas pruebas no se
estaban realizando y el nivel de escolaridad era muy bajo para comprender los
formatos realizados y las definiciones basicas de pruebas de calidad.

4.1.6 Condiciones de transporte. Es muy necesario identificar las circunstancias
gue hacen que la leche se contamine en el transporte desde el hato hasta el
centro de acopio, para ello se emplearon quince dias en la toma de muestras,
durante los cuales se realiz6 un seguimiento a la ruta en cada uno de los centros
de acopio Céardenas, Cuaspud, Sinai, planta principal. EIl mecanismo de desarrollo
de la actividad comenzd con la visita a un productor en horas de la mafiana, donde
se explicd que se iba a realizar una toma de muestra para verificar la calidad de la
leche en su finca y si el método de transporte hasta la planta protegia a la leche de
la contaminacién bacterioldgica.

Se procedi6 a tomar la muestra con referencia en la NTC 6662, se guardd
refrigerada; posteriormente cuando llegé el transportador se midi6 el volumen de
leche, se adicioné dentro de la cantina de recoleccién y se marcé la cantina, se
pidié al transportador que la tape y que no adicione mas leche hasta que llegara al
centro de acopio.

Posteriormente en el centro de acopio, se destapd la cantina y se tomé otra
muestra, con la cual se pretendia analizar y comparar la diferencia en UFC/ml que
existia entre la muestra tomada en el hato y la muestra del mismo producto
tomada en el centro de acopio. Se envié las muestras al laboratorio de Alqueria

% NTC 666. Leche y productos lacteos. guia para muestreo. Instituto Colombiano de Normas
Técnicas y Certificacion, ICONTEC. p 41
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para su respectivo analisis y diagndéstico, encontrando de esta manera el problema
gue se estaba presentando en el transporte desde el hato hasta los centros de
acopio.

Figura 11. Referencia de la muestra tomada a proveedores

Fuente: Esta investigacion
Para cada transportador se aplicé una encuesta (Fig 12) con el fin de verificar si
las condiciones de transporte eran las adecuadas para preservar la calidad del

producto, de esta manera establecer un comparativo entre los analisis aplicados y
los resultados obtenidos de la encuesta.

Figura 12. Encuesta aplicada a transportadores de leche hato-Tanque de
Acopio.

Fuente: Esta investigacion
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El andlisis y los resultados fueron muy satisfactorios, ya que se logr6 detectar con
la encuesta el posible manejo que se realizaba entre el hato y el centro de acopio
verificando por medio de pruebas de laboratorio la contaminacion real que sufre el
producto en cuanto a contaminacion bacteriolégica.

4.1.7 medio de transporte utilizado. El medio de transporte utilizado mecénico,
traccion animal y tomando como medio de transporte la entrega individual de
algunos proveedores en cantinas carros de madera 0 a mano en recipientes
plastico se realizo el siguiente andlisis (Fig. 13)

Figura 13. Medio de transporte utilizado

Medio de transporte utilizado

CANTINA CABALLO
INDIVIDUAL 38%
43%

CAMIONETA
19%

Fuente: Esta investigacion

En la gréfica se puede observar que el medio de transporte que se utiliza en
mayor proporcion son las cantinas o tarros plasticos individuales provenientes de
los productores que llevan el producto directamente a la planta o centro de acopio
a mano o en carros de hierro-madera, posteriormente el medio mas comun es el
de traccion animal (Caballo), con un 38% del total de transportadores de la
empresa Yy finalmente los transportadores que acceden a un medio de transporte
motorizado, Unicamente lo representan el 19% y en la gran mayoria
transportadores de la planta principal.

Se evidencio el estado de las cantinas (Fig. 14) para el transporte en los diferentes
medios, ya que este podia ser un punto critico para el control de la inocuidad de la
leche desde el hato hasta el cetro de acopio, con este resultado se puede
determinar si afecta la contaminacién del producto final.
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4.1.8 Estado de las cantinas:

Figura 14. Estado de las cantinas

B Bueno M Regular Malo

8%

31%

61%

Fuente: Esta investigacion

“En el grafico se puede observar que la empresa no presenta deterioro excesivo
de cantinas por el contrario se mira que los transportadores cuidan sus cantinas y
les dan un buen manejo, demostrado en la grafica con un 61% de cantinas en
buen estado, sin golpes, parchados o dafos internos que puedan originar mala
calidad en el transporte, un 31% en condiciones regulares con golpes leves en los
cuales se pueden albergar biofilms”?’ que puedan generar la contaminacion de la
leche pero que con una buena limpieza y desinfeccion (Ver fig. 15) se puede lograr
la inocuidad en el producto, un 8% representa las cantinas en mal estado la que
presentan residuos de soldadura, fisuras que muchas veces son tapadas con
silicona o sellantes extrafios que pueden genera la contaminacion del producto, en
este conjunto se encuentran los tarros plasticos o canecas las cuales son de muy
dificil limpieza y que generan mala calidad en el producto.

*’ STEWART, P.S., Costerton, JW. (2001). Antibiotic resistance of bacteria in biofilms. The Lancet,
Vol. 358, p 135-138
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Figura 15. Limpieza y desinfeccion de cantinas

B Lavado M Desinfeccion Ninguna

5%
23%

72%

Fuente: Esta investigacion

Por lo general la limpieza y desinfeccion se realiza en planta, por lo cual la
mayoria de los transportadores practica estas actividades, lastimosamente no se
tiene un cronograma claro de lavado y desinfeccion.

Los operarios lavan cantinas sin tener idea clara de concentraciones de
detergente, en la grafica se puede observar que se esta realizando lavado para la
mayoria de transportadores de la planta y tanques un total de 72% , mientras que
la desinfeccidn Unicamente la estan realizando un 23 % ya que no esta
programada, ademas no se utiliza concentraciones adecuadas de desinfectante lo
gue puede originar problema de neutralizantes para el producto , el principal
problema con el sistema de lavado y desinfeccion radica en los transportadores de
algunos centros de acopio que no lavan ni desinfectan las cantinas de toda la
poblacién que se encuesto un 5% no realiza estas actividades, ya que afirman que
se van a lavar en la casa, que no tienen tiempo o que no sabian que habia que
lavar y desinfectar.
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4.1.9 Volumen de leche por transportador:

- Una vez realizado el analisis en cuanto a contaminacion por medios de
transporte se procedio a evidenciar la cantidad de leche que se manejaba en cada
tanque (ver fig. 16) y si este aspecto podia influir en la mala calidad que
presentaba la planta Agrolacteos Potosi Ltda.

Figura 16. Volumen de leche promedio por ruta

CARDENAS
13%
SINAI
15%
TANQUE
PRINCIPAL
CUASPUD 60%

12%

Fuente: Esta investigacion

Este grafico indica el volumen de leche que cada transportador recolecta por cada
viaje 0 entrega a planta, en el tanque principal de Agrolacteos el volumen que se
aporta al total de la produccién diaria representa un 60% por cada transportador,
esto es aproximadamente 10 cantinas por cada uno, equivalente a 400 Lts, que
llegan a la planta promedio 9:30 A.m.,

El problema de los tanques satélites es que la mayoria de los recolectores tiene
transporte a caballo y por cada viaje 0 entrega a planta, Unicamente en sus caballo
pueden llevar 2 cantinas es decir 80 litros maximo, por este motivo solo
representan el 12%, 15% y 13% del total de la produccién de la planta, que llega a
la planta a las 8:00 A.m., promedio el ultimo recorrido llega a la planta a las 11:30
A.m., esto hace que la proliferacion bacteriana crezca de manera alarmante.

Luego de analizar la informacidon recopilada en las encuestas se procedié a

verificar los resultados de laboratorio entregados por la empresa Alqueria,
lastimosamente esta empresa solo aprob6 algunos analisis de laboratorio para
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recuentos de mesofilos y por ello los ultimos resultados Unicamente se ven valores
de reductasa y no de UFC/ml.

4.1.10 Verificacion de andlisis de laboratorio para transportadores en centro
de acopio. A continuacion se hace realiza el andlisis para cada uno de los centros
de acopio y planta principal. Para estas pruebas de calidad se aplicdé los
parametros designados por la resolucién 00012 de 2007

Figura 17. Tabla Bonificacion por calidad

Figi Caicd higiérica-Rango URCHTl
207 208 200 2010 011

Fegan{ 200,001 - 30.000] 200.001- 275,000 | 200001 - 250.000 | 200.000- 225,000 175000- 200000

Fegn? 200001 - 300.000| 20000t 275000 | 200001 - 250,000 | 200.000- 225000| 175,000~ 200000

Fegn3 600,001 - 700.000| 500,001 - 600,000 | 400,001 - 500,000 | 30,001 - 400000 200,001 - 300000

Fegand 600,007 - 700.000] 500,001 - 80000 | 400001 - 500000 | 00001 - 400.000] 200001 - 200000

Fuente. Resolucion 00012 de 2007-MADR

4.1.10.1 Centro de acopio Cardenas

Cuadro 8. Pruebas de calidad higiénica UFC/mI transportadores centro de
Acopio Cardenas

CENTRO DE ACOPIO CARDENAS

REDUCTASA |UFC/mi UFC/ml
TRANSPORTADOR ACOPIO HATO ACOPIO
1 2 horas 430,000 650,000
2 9 horas 10,000 15,000
3 [somin [ 200,000 [INCONTABLE]
4 4 horas 450,000 550,000
5 5 horas 150,000 500,000
6 9 horas 5,000 10,000

Fuente: esta investigaciéon 2011
Para el centro de acopio ubicada en la vereda Cérdenas, podemos observar en la

tabla anterior, que se hace muy evidente algun tipo de contaminacion normal en
todos los recolectores de leche, a excepcion de dos recolectores la diferencia
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entre el hato hasta el centro de acopio es similar y se puede mejorar si se adoptan
sistemas de verificacion de las condiciones de transporte.

Para el caso de los dos recolectores en el sistema de encuestas realizado (Anexo
B) se pudo evidenciar que el transportador # 3, no lavaba las cantinas, no se
desinfectaban y permanecian tapadas boca arriba contrario a lo que se
fundamenta en las norma técnica Colombiana (NTC 5245)%®, esto ocasionaba que
las bacterias mesofilicas ataquen la lactosa convirtiéendola en acido lactico y
produciendo fermentacién en la leche®. A esto se le suma las altas temperaturas
a las que en ocasiones se someta por condiciones de tiempo de verano.

En cuanto al transportador #7 la encuesta realizada, se presentaba problemas en
primer lugar con los proveedores ya que manejaba 45 del total, ademas se
encontraban en diferentes zonas de la vereda Cardenas, la gran mayoria
producian entre 5 y 10 litros diarios lo que ocasionaba dafios de calidad en el
producto.

Ademas segun la encuesta realizada y el seguimiento se pudo detectar que
mientras que los otros recolectores se demoraban promedio 1 hora por recorrido,
€l se demoraba 2 horas y 30 minutos razon por la cual la contaminacion de la
leche era evidente.

Con respecto a los productores restantes se pudo evidenciar que no cumplian
correctamente con las condiciones de aseo e higiene, mantenian las ufias largas,
la ropa que utilizaban no era la conveniente, no utilizaban filtro, fumaban o comian
dentro de las horas laborales y no realizaban desinfeccion de cantinas, es por esto
que los recuentos que resultaban desde el hato al centro de acopio variaban en
forma drastica.

Aunqgue algunos transportadores cumplian con las condiciones de aseo e higiene
necesarias como en el caso del transportador # 9 quien mantenia ufias cortas, su
recorrido lo realizaba en horas de la madrugada y llegaba a la planta con su ultimo
vigje a las 9:00 A.m

8 NTC 5245 “limpieza y desinfeccion; industria lactea; producto alimenticio”, editada por instituto
nacional de normas técnicas (ICONTEC), Bogota. D.C.

? BIBLIOTECA VIRTUAL, Métodos de optimizacion de leche, ganaderia vy calidad de leche,
Disponible en: web. http://tg.educ.ar/tq02034/calidad/metodos.htm, (citado el 13 de enero de 2012)
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En el Figura 18 se puede observar mas detalladamente esta situacion:

Figura 18. Variacion de la calidad hato Vs centro de acopio Cardenas

Variacion de calidad centro de acopio
Vs hato Cardenas

2.000.000 -
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£
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1 2 3 4 5 6 7
TRANSPORTADOR

Fuente: esta investigacion 2011

En este gréafico se puede observar que la leche que entregan los proveedores a
las diferentes rutas de recoleccion tiene una variacion normal en cuanto a calidad
higiénica se refiere, ya que hasta el momento no se llevan buenas practicas de
manipulacion de la materia prima, y no se han realizado capacitaciones
constantes.

En el caso del transporte de la leche hasta el tanque de almacenamiento genera
una variacion drastica, que se puede remediar con la aplicacion de capacitaciones
y diferentes sistemas de control y verificacion.

Cabe resaltar ademas que en el centro de acopio de la vereda Cardenas, el
transporte se lo realiza a caballo, cada uno de ellos transporta dos cantinas, por
esta razon cada transportador debe hacer tres recorridos diarios para completar el
volumen total de leche que los proveedores entregan al centro de acopio.
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4.1.10.2 Centro de acopio planta principal.

Cuadro 9. Resultados de laboratorio UFC/ml transportadores centro de
acopio planta principal.

CENTRO DE ACOPIO PLANTA PRINCIPAL
NOMBRE DEL REDUCTASA |REDUCTASA |UFC/ml UFC/ml
TRANSPORTADOR HATO ACOPIO HATO ACOPIO
1 6 horas 4 horas 500,000| 650,000
9 horas, 30
2 10 horas min 10,000 12,000
3 4 horas 3 horas 200,000| 300,000
8 horas, 30
4 9 horas min 15,000 20,000
5 7 horas 5 horas 150,000| 250,000
6 8 horas 7 horas 20,000 50,000
7 8 horas 7 horas 20,000 40,000

Fuente: Esta investigacion 2011

En la planta principal ubicada en la vereda Lourdes municipio de Potosi, se
encontré algo mas estable, puesto que la mayoria de los recolectores cuenta con
transporte mecanico (automdovil-camioneta) que hace mas rapido el recorrido
desde los hatos hasta la planta principal a excepcién del transportador #8 que el
recorrido lo hace con transporte de traccion animal(caballo), y el recorrido
completo lo realiza en mayor tiempo que los demas transportadores, ademas no
sigue las normas que establece la planta en cuanto aseo e higiene, ya que no
realiza filtrado de la leche, no realiza desinfeccion de cantinas, lleva las ufas
largas, su presentacion personal no es la mas adecuada para la manipulacion de
alimentos y estd desarrollando practicas antihigiénicas como la venta de leche
cruda a consumidores que encuentra en su recorrido, donde introduce un
recipiente(cantina, litro del comprador) en la cantina de leche ocasionando
contaminacion directa sobre el producto, con respecto al transportador # 4
mantiene esa calidad ya que es proveedor y transportador tiene 7 cantinas es
decir 280 litros y asegura en su hato buenas condiciones higiénicas, desinfeccion
de equipos y utensilios y su horario de llegada a planta es 8:00 A.m..

Los demas transportadores siguen las condiciones minimas requeridas, aunque
en muchos de los casos presentan diferentes practicas que ocasionan la
contaminacion del producto como ufias largas, mala de desinfeccion de cantinas,
mal filtrado de la leche y la mezcla de leche del dia anterior con la leche del dia.
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La figura 19 puede detallar de mejor manera la situacion:

Figura 19. Variacion de la calidad hato vs centro de acopio planta principal

Variacion de calidad hato Vs centro
de acopio planta principal
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Fuente: Esta investigacion 2011

Este grafico presenta una variacién en la contaminacion microbiolégica, que se da
de forma normal ya que la diferencia es minima y se puede corregir utilizando
formatos de control y verificacién, a excepcién del nimero 8 que presenta un
recuento muy alto, a causa de su medio de transporte y distintos problemas
anteriormente mencionados.

4.1.10.3 Centro de acopio Sinai

Cuadro 10. Resultados de laboratorio UFC/ml transportadores centro de
acopio Sinai.

CENTRO DE ACOPIO SINAI
NOMBRE DEL TRANSPORTADOR REDUCTASA HATO REDUCTASA ACOPIO
HENRRY TREJO 5 horas 4 horas
ANDRES CASTRO 4 horas 3 horas
JESUS YANDUN 7 horas 5 horas
GEOVANY BENAVIDES 8 horas 7 horas

Fuente: esta investigacion 2011
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Para este caso lastimosamente no se autorizo el analisis de las muestras, es por
esto que se optoé por realizar pruebas de reductasa que podian dar una idea
general de la contaminacion por transporte que existia desde el hato hasta el
centro de acopio graficamente los resultados que se presentaron fueron los
siguientes:

Figura 20. Variacion de la calidad hato vs centro de acopio Sinai
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Fuente: Esta investigacion.

Se puede observar una variacion mayor, entre los puntos es decir que las
condiciones de transporte son mas criticas que las de otros tanques de acopio.
Esto se debe a que el transporte del producto hasta el centro de acopio se realiza
por medio de traccion animal, ademas el terreno es muy humedo la mayor parte
del afo.

Los recolectores que entregan el producto a este tanque presentan casos criticos
de contaminacion por manipulacion del producto, ya que no realizan buen lavado
de cantinas, Unicamente enjuagan con agua, no desinfectan y tienen muy malos
hébitos en cuanto a higiene y aseo.
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4.1.10.4 Centro de acopio Cuaspud

Cuadro 11. Resultados de laboratorio UFC/ml transportadores centro de
acopio Cuaspud.

CENTRO DE ACOPIO CUASPUD NUCLEO
NOMBRE DEL TRANSPORTADOR REDUCTASA HATO REDUCTASA ACOPIO
CARLOS CUASAPUD 10 horas 8 horas
ROMEL SALAZAR 8 horas 7 horas
'RAMIROPINCHAO ~ [9horas ~  |2horas |
SANDRA CHAMORRO 8 horas 7 horas 30 min
WILLIAM FUERTES 10 horas 10 horas

Fuente: Esta investigacion 2011

Para el caso de Cuaspud la calidad general del tanque como se observé en los
resultados de muestras generales del tanque fueron muy buenas, y podrian ser
mejores; existe una dificultad con un recolector de leche como podemos observar
en la tabla el cual mediante el sistema de diagndéstico aplicado no cumple con las
normas de transporte de leche desde el hato hasta la planta ya que presenta mala
manipulacion del producto, no realiza filtracién de la leche, y la disposicién de las
cantinas dentro de la casa es pésima, ya que deja las cantinas en un lugar muy
hamedo y contaminado, de facil ingreso a animales (aves, perros y gatos);
ademas las cantinas se utilizan para llevar suero y comida destinada a la crianza
de animales domésticos como cerdos y perros, por lo que se genera una gran
contaminacion que dafia el resto de la leche del tanque.

Figura 21. Variacion de la calidad hato vs centro de acopio Cuaspud

Variacion de Calidad hato Vs centro
de Acopio Cuaspud

§ 10 -
G s -
=
2 6 -
[-4
g 4 - m HATO
2 - m ACOPIO
e o -

1 2 3 4 5

TRANSPORTADORES

Fuente: Esta investigacion 2011
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Se puede observar que los resultados a excepcion del transportador numero 3 son
satisfactorios, basicamente podemos decir que se estan cumpliendo con las
buenas précticas de manipulacién del producto a nivel de transporte y que es
necesario buscar alternativas para evitar que se corran riesgos en el transporte y
buscar el mejoramiento continuo con la aplicacién de formatos de monitoreo y
seguimiento.

Conclusiones actividad 1

v’ La calidad del producto depende de la importancia que la empresa le dé a cada
uno de los tanques en el manejo en cuanto a calidad higiénica.

v' Es de vital importancia la capacitaciéon y el nivel de escolaridad que tenga la
persona encargada de la recepcion de la leche en los tanques, ya que de él
depende el control de las pruebas de plataforma y la adopcion de nuevos
mecanismos implementados por la gerencia o el area de calidad.

v La planta Agrolacteos Potosi Ltda, necesita invertir en la compra de equipos de
laboratorio que puedan verificar las condiciones de calidad que presenta la materia
prima.

v’ Las condiciones de transporte, el tiempo de recorrido de las rutas, el medio de
transporte y el horario de llegada a planta son de vital importancia en el
aseguramiento de la calidad desde el hato hasta el centro de acopio.

v’ Las condiciones de las cantinas y en general de los utensilios con los cuales se
manipula la leche son de vital importancia para la higiene de la leche ya que ellos
entran en contacto directo ocasionando contaminacion a lo largo de su recorrido.

v’ La calidad del producto depende en gran proporciéon del buen manejo que los
transportadores le dan a la leche desde su recoleccién hasta la planta.

4.2. ACTIVIDAD 2. DIAGNOSTICO GENERAL DEL HATO LECHERO

Objetivo: Establecer las condiciones iniciales sobre la influencia del hato lechero
en la calidad de la leche.

Metodologia: Para la realizacion de esta actividad fue necesario dos meses en los
cuales se realizé un diagnostico del hato (ANEXO E-Fig. 23), en el cual se manejo
una puntuacion de la siguiente manera:

0= No cumple
1= Cumple parcialmente
2= Cumple totalmente

Los resultados de esta calificacion fueron tabulados y se obtuvo el total de

proveedores que cumplen con las respectivas exigencias. Posteriormente se
clasificO por secciones, es decir, quienes de los proveedores cumplen o manejan
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adecuadamente instalaciones dentro de su hato, documentacién, rutinas de
ordefio e instrumentacion y equipos, posteriormente se graficaron en porcentajes.

Con esto se logré identificar los focos de contaminacion que se presentaban por
cada productor de leche. En primer lugar se diagnosticaron 80 proveedores del
tanque de Sinai que presentaba condiciones mas criticas; en segundo lugar 302
proveedores Céardenas, posteriormente 157 de la planta principal y 71 del tanque
de Cuaspud que tenian recuentos relativamente bajos.

El principal problema que se encontré en el desarrollo de esta actividad, fue la
cantidad de productores por cada tanque, ya que se presentaban en total 610
dentro del municipio que cuidaban el ganado en pequefias extensiones de tierra
de aproximadamente 150 m? o menores (ver Fig 22), es decir en estas pequefias
cuadras se encontraban una o dos vacas y el resto en otras cuadras de las
mismas dimensiones pero a una distancia mayor aproximadamente 3 Km de un
lote a otro.

Figura 22. Pequefia extension de terreno (150m2 aprox.)

Fuente: Esta investigacion

Resultados: Se realiz6 un diagndéstico aplicando una encuesta (ver fig. 23)
alcanzando el 98% del total de los productores de leche seleccionados, el 2%
restante presentaba algunas dificultades como ausencia del encargado de la finca,
el duefio afirmaba que las vacas que producian leche para la planta habian sido
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vendidas y por otra parte en algunos casos falta de colaboracién por los
propietarios.

Los datos obtenidos son mencionados a continuacion:

Figura 23. Formato de diagndstico Hatos

Fuente: Esta investigacion

Con el mecanismo de diagndstico se pudo evidenciar claramente que existian
muchas fallas causantes de la contaminacion microbiologica de la leche, este
diagnéstico se desarrollé para todos los tanques de acopio y los resultados que
arrojo fueron los siguientes:

Los productores que abastecen al tanque principal y los tanques de las veredas,
no cumplen adecuadamente con un ordefio higiénico, de igual manera existe
incumplimiento parcial con respecto a uso de las buenas practicas ganaderas, las
instalaciones para el ordefio en muchos casos no son las adecuadas para este fin
y no existen procedimientos documentados establecidos dentro del hato para una
produccion lechera de calidad, ademas el ganadero no tiene conocimiento sobre el
decreto 616 de 2006 y mucho menos su contenido, es por este motivo que
muchas veces el producto ya tiene una carga microbioldégica muy alta desde el
sitio de ordefio.
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Dentro de los graficos presentados a continuacion se encuentran porcentajes de
cumplimiento, los cuales indican que los proveedores por lo menos cumplen con
algunas actividades evaluadas en la inspeccion realizada a los hatos.

4.2.1 Hatos proveedores tanque Cardenas. Los proveedores del tanque de la
vereda Cardenas son 302, los cuales entregan la leche a los recolectores o al
tanque directamente, presento lo siguiente:

Figura 24. Cumplimiento del decreto 616 proveedores Cardenas

%CUMPLIMIENTO DECRETO 616
PROVEEDORES CARDENAS

Infraestructura
24%

Documentacion

RutinaNde y registros
ordefio B 0.4%
49% Utensilios y
equipos
27%

Fuente: Esta investigacion 2011.

Los proveedores de la vereda Cardenas presentan un déficit muy grande en
cuanto a cumplimiento del decreto, puesto que de 302 proveedores que
representan el 100% unicamente el 49% cumplen con algunos practicas higiénicas
en la rutina de ordefio como el lavado de la ubre, secado, despunte y sellado de
pezones, del total un 27% cumple con utensilios necesarios, existen proveedores
gue utilizan tarros plasticos que se lavan con agua de arroyos 0 pozos cercanos a
la finca y se dejan a la intemperie hasta el nuevo ordefio, la infraestructura es muy
primaria Unicamente presentan zonas de almacenamiento de insumos y algunas
cantinas.

4.2.2 Hato proveedores tanque Sinai. Los proveedores que abastecen al tanque
de la vereda Sinai son 80 los cuales se presentaron los siguientes resultados (ver
fig. 25).
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Figura 25. Cumplimiento del decreto 616 proveedores Sinai

%CUMPLIMIENTO DECRETO 616
PROVEEDORES SINAI Infraestructu
ra
12%
Documentaci
Rutina de ony
ordefio registros
47% 0%
Utensilios y
equipos
41%

Fuente: Esta investigacion 2011

Los proveedores del tanque de Sinai presentan del total de los proveedores un
47% una buena rutina de ordefio poseen utensilios y equipos en buenas
condiciones y una infraestructura muy primaria, pero se encuentran en mejores
condiciones de calidad.

4.2.3 Hato proveedores tanque Cuaspud. Para el tanque de Cuaspud que
acopiaba la leche de 71 productores los resultados fueron los siguientes (ver fig.
26):

Figura 26. Cumplimiento del decreto 616 proveedores Cuaspud

%CUMPLIMIENTO DECRETO 616
TANQUE CUASPUD
Infraestructur

Rutina de 1;% Documentaci
ordefio on vy registros

44% 0%

Utensilios y

equipos
43%

Fuente: Esta investigacion
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Los proveedores del tanque de Cuaspud presentan un 44% de aceptacion en la
rutina de ordefio, utilizan buenas practicas ganaderas en cuanto a manejo de
ganado, limpieza e higiene en el ordefio y tienen utensilios en buenas condiciones
para la extraccion de la leche, algunos cuentan con establos y buena
infraestructura para el manejo del ganado.

4.2.4 Hatos proveedores planta principal. Los productores de la planta principal
habian recibido més capacitaciones y recomendaciones directas, ya que en el
desarrollo de los proyectos en su gran mayoria se trabajaba con dichos
productores y no se citaba a los productores de las veredas, es asi que los
resultados a continuacion que corresponden a 157 proveedores.

Figura 27. Cumplimiento del decreto 616 proveedores Planta principal

PORCENTAJE CUMPLIMIENTO
DECRETO 616 PROVEEDORES

PLANTA PRINCIPAL
Infraestructura
14% »
Documentacion
. y registros
RutmaNde 0.18%
ordefno
50%
Utensilios y
equipos

36%

Fuente: Esta investigacion

El manejo es muy adecuado, buena rutina de ordefio de igual manera equipos y
utensilios que aunque del total de proveedores se observa que el 36% utilizan
equipos los proveedores restantes también manejan equipos higiénicos aunque no
son muy exigentes como los ubicados en el 36%.
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Conclusiones actividad 2

v El cumplimiento del decreto 616 de 2006 en los hatos de los tanques de acopio
Sinai, Cuaspud y Cardenas es muy limitado ya que la planta no promueve e
incentiva estas practicas en los proveedores del producto.

v’ La planta principal presenta mayor cumplimiento de estas practicas ya que las
actividades de capacitacion que realizan los organismos gubernamentales o
privados siempre se realizan Unicamente para los proveedores cercanos a la
planta principal.

4.3 ACTIVIDAD 3. IDENTIFICACION DE MECANISMOS DE SEGUIMIENTO
UTILIZADOS POR LA PLANTA DE ENFRIAMIENTO AGROLACTEOS POTOSI
LTDA.

Objetivo: Identificar los mecanismos de control de calidad que maneja la planta
Agrolacteos Potosi Ltda.

Metodologia: Para la realizacion de esta actividad en primer lugar se realizé un
analisis del establecimiento y se hizo un paralelo entre las normas y controles
vigentes de calidad con las que actualmente se encontraba la planta, en cuanto al
cumplimiento de los decretos 616 de 2006 y el decreto 3075 de 1997, para todo lo
gue tiene gque ver con sistemas de transporte, enfriamiento y despacho de leche
cruda, e instalaciones con las cuales debe contar una planta de alimentos como lo
es Agrolacteos.

Para este caso también se obtuvo una informacion preliminar con el diagndéstico
aplicado (ver anexo D) donde se identificd los aspectos criticos con que la planta
manejaba su producto y de esta manera buscar las posibles soluciones para el
mejoramiento.

Dado que existia un plan de mejoramiento® (Ver anexo A) realizado en la practica
empresarial, se procedio a revisarlo y ejecutarlo.

Resultados:
4.3.1 Identificacion de las instalaciones de la empresa. AGROLACTEQOS

POTOSI LTDA estéa dedicada principalmente al enfriamiento y acopio de leche
cruda proveniente de la mayoria de las veredas aledafias a la empresa, que

30 VALLEJO, Jose Bernardo, Plan de mejoramiento de la calidad higiénica de la leche Agrolacteos
Potosi Ltda. Potosi, 2009.
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posteriormente distribuye a empresas como ALQUERIA, INDUCOLSA y queseras
pequenas.

Figura 28. Planta principal AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

Fuente: Esta investigacion

La planta principal cuenta con una plataforma de recepcion, una tolva para el
depésito de leche cruda, un intercambiador de calor, una bomba, dos tanques
internos, banco de hielo, bafos, oficinas, patio, planta eléctrica y areas de acceso.
Ademés cuenta con un laboratorio de analisis fisicoquimico de la leche, muy
pequefio con pocos equipos para controlar la calidad de la leche, siendo este su
problema principal.

Figura 29. Tanque de enfriamiento interno

Fuente: Esta investigacion
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Figura 30. Laboratorio planta principal Agrolacteos Potosi

Fuente: Esta investigacion

Las veredas de Céardenas, Cuaspud y Sinai cuentan con un tanque de
enfriamiento y acopio de leche cada una, el producto que sale de los tanques es
recogido por un tanque de trasporte quien hace su recorrido por todos los tanques

incluyendo los de la planta principal para luego transportarlos hasta
Algueria(lpiales-Nar) o Inducolsa (Pupiales-Nar) quien la compra.

Figura 31. Carro tanque utilizado para el trasporte de leche

Fuente: Esta investigacion
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4.3.2 Equipos y utensilios de laboratorio utilizados en la empresa
Agrolacteos potosi para el control de calidad de la leche

Centrifuga

2 Bafio Maria 37°C
Termolactodensimetro
Alcoholimetro
Acidometro

6 Butirometros

1 Termdémetro

1 Refractdmetro

4 Pipeta de 10ml

2 pipetas 1ml

100 Tubos de ensayo
2 Probetas

2 Beaker 50ml

1 Nevera

Incubadora antibiético charms
2 Gradillas

2 Erlenmeyer

LA ANNARNNAN

Con estos equipos realizan pruebas de acidez, Sélidos totales, grasa, antibioticos
y proliferacion microbiana con la prueba de reductasa para detectar cual es la
condicion higiénica en que se encuentra la leche.

Los tanques alternos por su parte poseen equipos como refractometros,
lactodensimetros y alcoholimetros para determinar la calidad del producto. Cada
dia envian muestras a la planta principal para el analisis con la prueba de
reductasa y para medicion de acidez.

4.3.3 Control de calidad en la empresa Agrolacteos Potosi. AGROLACTEQOS
POTOSI tiene proyeccion a ser una empresa muy bien desarrollada en cuanto a
imagen, equipos, gestion de proyectos e incluso pretende invertir a futuro en el
procesamiento de la leche y proporcionar al consumidor un producto con
excelentes condiciones higiénicas. Ha implementado medidas de control de
calidad con referencia a la resolucion 616 de 2006, se han implementado pruebas
para controlar sdlidos, densidad, acidez, temperatura, alcohol, adulterantes,
antibioticos.

Aunque no existe un adecuado laboratorio, la empresa se esfuerza por
incrementar el nivel de calidad para sacar una materia prima excelente.
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Cuando la leche llega a la plataforma de recepcion se hace una toma de pruebas,
posteriormente el operario escribe en un formato los valores de las pruebas que se
han tomado, y el nombre del recolector o productor de la leche, de esta manera si
es de mala calidad se hace un llamado de atencion al recolector y él a su vez
informa a los productores que la leche estad en malas condiciones. Si la leche
cruda se encuentra en muy malas condiciones el operario verifica la ruta y pasa
tomando de cada cantina una muestra para analizar en ese momento con el
refractbmetro para verificar si estan adicionando agua; posteriormente toman una
muestra para llevarla al laboratorio de la planta y verificar si presenta
contaminacion por microorganismos, para esto se utiliza la prueba de reductasa.

Figura 32. Ficha de control de calidad en el laboratorio de la empresa
Agrolacteos Potosi

Fuente: Esta investigacion

Figura 33. Control de entrada de leche en plataforma
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Fuente: Esta investigacion
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Figura 34. Control de despachos de leche cruda de la empresa Agrolacteos-
Potosi

Fuente: Esta investigacion

4.3.4 Manejo de limpieza y desinfeccion en la planta de enfriamiento de leche
cruda. En la planta principal la limpieza y desinfeccién se realiza a diario, una vez
que los tanques hayan quedado vacios. En primer lugar se utiliza agua a presion
para remover la suciedad presente en los tanques, utensilios y pisos, las paredes
no se lavan debido a que estan cubiertas con pintura inapropiada que genera
despigmentacion por la utilizacién del agua. Los pisos presentan cierto deterioro,
aunque la pintura es adecuada para esta planta ya que es epoxica. Luego se
prepara una solucion de jabon industrial Proqui-100. Se enjabona tanques,
cantinas, utensilios y se cepilla el piso hasta que quede bien limpio luego se
procede a enjuagar con abundante agua.
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Figura 35.0Operario realizando limpieza en la planta de enfriamiento

Fuente: Esta investigacion

Posteriormente se hace la cloracion de los tanques cada vez que se despache un
cargamento de leche hacia Alqueria o hacia otros destinos, para esto se utiliza
una solucion de cloro al 15%, se hace una dilucion de 1ml de CI por 10ml de agua
(250 ppm), esta dilucidon se utiliza también para la desinfeccion de utensilios y
pisos, pero las cantinas se cloran una vez cada semana.

4.3.4.1 Lavado quimico. El lavado quimico se realiza para asegurar que los
equipos y utensilios se mantengan en Optimas condiciones y no presente
oxidacion, para este lavado se utilizan clorital, exalt, Bk power como quimicos. El
procedimiento que se realiza es el siguiente:

Se mezcla 1.4 Kg de CLORITAL en 100 litros de agua a una temperatura de 30-40
©C se hace recircular por la tuberia donde pasa la leche durante 20 minutos, luego
se enjuaga varias veces para eliminar residuos del quimico, se hace una prueba
con fenolftaleina para verificar que ya no contenga clorital, si el agua se pone de
color blanco indica que ya no hay residuos, si se torna rosado o rojo indica se
debe enjuagar.

Se agrega 1.5Lt de EXALT en 100ml de agua a una temperatura de 30-40 °C, se

lo hace recircular como el anterior, por un tiempo de 15 minutos realizando varios
lavados para eliminar cualquier residuo quimico.
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Por ultimo se agrega 45gr. De Bk POWDER en 100Lts de agua, se lo hace
recircular por la tuberia durante 5min y se hace un enjuague para que quede libre
totalmente de quimicos.

De esta manera se establecié un diagndstico completo de la situacion real de la
planta y de los centros de acopio, y asi seguir trabajando en la parte de
implementacion de las acciones correctivas para la calidad de la leche de esta
empresa cumpla con los estandares de calidad exigidos y pueda bonificar de
acuerdo a las tablas de pagos de la resolucién 00012 de 2007.

Conclusion. Con el desarrollo de esta actividad se pudo establecer una linea
base desde la cual se comienza a trabajar en el la implantacion del plan de
mejoramiento.

4.4 ACTIVIDAD 4 IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORAMIENTO

Objetivo: Implementar el plan de mejoramiento propuesto en la practica
empresarial (Anexo A)

Metodologia: El plan de mejoramiento redactado en la préactica empresarial
(Anexo A), surge como resultado de un proceso previo de analisis en torno a la
realidad que en ese momento presenta la planta de enfriamiento y acopio de leche
AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

Mediante el diagnostico realizado, la organizacion conoce su situacion real,
determinando cudales son sus fortalezas, sus debilidades y de acuerdo a este
analisis actual, resultan propuestas de mejora lo que constituye el elemento de
partida para la puesta en marcha de este plan de mejoramiento.

El plan de mejoramiento, se constituye en un objetivo de mejora continua de la
empresa y en €l se recogen y se formalizan los objetivos de mejora, y las
correspondientes situaciones dirigidas a fortalecer los puntos fuertes y resolver los
puntos débiles de manera priorizada y temporalizada. Por ello, la elaboracion de
este plan requiere el respaldo y la implicacibn de todos los responsables
(operarios, productores, transportadores y personal administrativo) que, de una u
otra forma, tengan relacion con la unidad objeto de andlisis.

Para ello se dio a conocer a la Junta directiva de la planta Agrolacteos Potosi Ltda.
Un plan de mejoramiento de la calidad higiénica de la leche (Anexo A) con el fin
de recibir el apoyo econdémico para su ejecucion.

El plan de mejoramiento elaborado en la practica realizada en el afio 2009 fue
propuesto en una reunion citada para el dia 1 de Noviembre de 2010, en la que se
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presento el estudio de diagnédstico actual de la planta que se habia realizado hasta
el momento. Se definieron los principales problemas que afectan la inocuidad del
alimento en la cadena productiva y la posible solucion con la implementacion de
dicho plan. Se organizdé una sesion de preguntas en donde los miembros de la
junta directiva podian adicionar puntos o sugerencias que se pudiera mejorar y de
esta manera concluyd la reunién para que posteriormente se diera su aprobacion.

La aplicacion de este plan de mejoramiento permitira:

v' Repensar la estructura organizacional de la planta para adaptarse a los nuevos
cambios que presenta el reglamento nacional.

v' Definir los objetivos que se quieren alcanzar a corto y mediano plazo

v’ Establecer prioridades en las lineas de actuacion de la empresa

v Incrementar la eficiencia en la gestién de calidad

v’ Motivar al personal de la empresa a mejorar la calidad higiénica y alcanzar un
mercado de productos estable.

La principal ventaja de este plan es:

Flexibilidad: no es un método cerrado y prefijado, ya que facilita variaciones y
adaptaciones.

Utilidad: Es un instrumento util y eficaz para el logro de los objetivos fijados y para
mantener la razén de ser de la empresa.

Es posible que se presenten algunos riesgos por ejemplo que pueden dar mas
peso a los procesos de planificacion y desarrollo que a los resultados deseados.

4.4.1 Implementacion del plan de acciones de mejora:

4.4.1.1 Constitucion del equipo de trabajo o comité de calidad. Para el
desarrollo de este plan de mejora fueron llamados a participar los distintos grupos
implicados, especificamente un representante por cada colectivo (productores,
transportadores, operarios, personal administrativo), y la responsabilidad
econdmica, de aplicar este plan de mejora se da por parte de la gerencia de la
planta.
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Figura 36. Constitucién del equipo de trabajo

Fuente: Esta investigacion

Este equipo de trabajo fue el encargado de impulsar y facilitar la consecucion del
plan de acciones de mejora y en este caso fue liderado por el pasante y/o ejecutor
de este plan de mejoramiento, quien actu6 de forma responsable e integra con las
decisiones, acciones que la planta y su organizacion necesitaron para Su
desarrollo en cuanto a calidad.

Para la seleccion de los miembros del equipo de trabajo se tuvo en cuenta lo
siguiente:

v' Se incluyé en su composicion miembros pertenecientes al equipo directivo y
operarios con experiencia y un gran conocimiento del centro de acopio.

v' El nimero no fue elevado (10 personas) con lo que se pudo garantizar la
operatividad, del trabajo.

v’ Los integrantes tenian capacidad para trabajar en equipo.

Entre las funciones que cumplié el equipo de trabajo, se destacaban las
siguientes:

v' Leer muy detenidamente el plan de mejoramiento realizado en la practica
empresarial y el diagnostico actual de la planta en cuanto a calidad higiénica se
refiere, evaluar la importancia del plan, y manifestar los medios para ponerlo en
marcha.

v Elaborar conjuntamente un plan de trabajo para llevar a cabo durante el
proceso de ejecucion del plan de acciones de mejora, para este punto se realizo
un analisis DOFA con el cual se pretendia buscar las alternativa necesarias para
desarrollar una buena gestion en la mejora de la calidad.

v" Dividir el grupo en subgrupo que se dedique a completar las tareas indicadas en
el estudio inicial designadas para cada grupo.
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4.4.1.2 Anélisis D.O.F.A

o La integracion continua de la academia
para implementar programas de mejoramiento y
estrategias de desarrollo.

° La mentalidad abierta de los directivos
para promover e invertir en un proceso de
cambio.

° El apoyo en cuanto a andlisis de
laboratorio y acompafiamiento en el proceso de
mejoramiento de calidad por parte de empresas
mas fortalecidas.

o La infraestructura con la que cuenta la
planta es la indicada para el manejo de la leche.
o Los sistemas de informacion son los
suficientes para desarrollar el plan de
mejoramiento ya que se cuenta con asesoria de
la universidad y de igual manera con el apoyo
de Alqueria.

o Integracion con
Alcaldia Gobernacion.

entidades publicas

DEBILIDADES
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o Se puede contar con un
producto de muy buenas
condiciones de calidad.

° La incursibn a nuevos
mercados con precio estable y buen
manejo de los tanques de
enfriamiento.

o La incursibn a nuevos

procesos de transformacion con
mayor valor agregado.

° El reconocimiento
empresa a nivel nacional.

. Gestion de proyectos por el
impacto que este genera y la
incursion de cabildos indigenas.
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¢ Integracion academia-
empresa.

e Inversibn en sistemas de
calidad.

e Apoyo de empresas de
mayor experiencia.

e La infraestructura adecuada.
e Buenos sistemas de
informacion.

e Integracion con entidades
publicas.

DEBILIDADES

e Personal reacio al
mejoramiento de la calidad.
e Promedio de produccion

bajo.
e La falta de creatividad de
productores buscar

productos de calidad.

e Precios bajos mala vy
remuneracion a productores .
o Falta de un laboratorio
para realizar analisis previos
de la leche.

e Bajo nivel de escolaridad
operarios tangues.

Estrategia MAX FORTALEZA-
MAX OPORTUNIDAD

e Realizar investigaciones y
planes de desarrollo de calidad
del producto con el apoyo de la
academia, inicialmente el plan
de mejoramiento.

e Invertir en un plan de
capacitacion con el fin de
concientizar a los productores,
transportadores y operarios en
la importancia del plan.

e Fortalecer la infraestructura
con manuales y procedimientos
de calidad que aseguren la
inocuidad del producto.

o Utilizar sistemas de
infformacion para que se
adecuen a las nuevos
requerimientos nacionales.

Estrategia MIN DEBILIDAD-
MAX OPORTUNIDAD

e Implementar un plan de
trazabilidad del producto con
la ubicacion de formatos de
control que garanticen la
calidad de la materia prima.

e Gestion de proyectos para
mejoramiento  genético y
explotacién masiva del hato
lechero.

¢ Incrementar la calidad por
medio de reconocimientos a
productores, transportadores
y operarios.

¢ Realizar analisis continuos
de calidad aprovechando el
apoyo de Alqueria .

AMENAZAS

e Crecimiento de queseras
artesanales sin exigencias de
calidad y mejor precio al
productor.

e Competencia desleal por la
compra de leche a los
transportadores.

e La topografia del terreno
deficiente para adquirir
productos de calidad.

e Incremento de precios de los
insumos a productores.

Estrategia MAX FORTALEZA-
MIN AMENAZAS

e Promocionar las ventajas que
tiene una empresa legalmente
constituida, los privilegios en
cuanto a proyectos y la
capacitaciébn para competir a
nivel nacional.

e Adquirir los productos e
insumos por medio de la
empresa en mayor cantidad
obteniendo menores costos.

o Mejorar infraestructura
interna y procedimientos
practicos para mejorar la
calidad.

Estrategia MIN
DEBILIDADES-MIN
AMENAZAS

e Premiar la calidad a los
productores por medio de
bonificaciones econémicas.

e Fortalecer la
comunicacién entre los
diferentes eslabones de la
cadena comenzando con
reuniones periédicas entre la
empresa, y los productores
de las diferentes
asociaciones.
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Las acciones identificadas para el desarrollo y la implementacién de este plan de
mejoramiento que basicamente se centra en un manual, el cual se encuentra
regido por el decreto 3075 de 1997 para hacer de la leche un producto inocuo, se
centran en los siguientes objetivos como parte inicial de cambio que se debe
ejecutar al interior de la planta.

e Realizar investigaciones y planes de desarrollo de calidad del producto con el
apoyo de la academia, inicialmente el plan de mejoramiento.

¢ Invertir en un plan de capacitacion con el fin de concientizar a los productores y
los eslabones de la cadena.

e Ultilizar sistemas de informacién para que se adecuen a las nuevos
requerimientos nacionales.

¢ Implementar un plan de trazabilidad del producto con la ubicacion de formatos
de control y programas de saneamiento, que garanticen la calidad de la materia
prima.

e Incrementar la calidad por medio de reconocimientos a productores,
transportadores y operarios.

¢ Realizar analisis continuos de calidad aprovechando el apoyo de Alqueria.

e Promocionar las ventajas que tiene una empresa legalmente constituida, los
privilegios en cuanto a proyectos y la capacitacion para competir a nivel nacional.

e Adquirir los productos e insumos por medio de la empresa en mayor cantidad
obteniendo menores costos.

e Premiar la calidad a los productores por medio de bonificaciones econdémicas.

e Fortalecer la comunicacion entre los diferentes eslabones de la cadena
comenzando con reuniones periddicas entre la empresa, y los productores de las
diferentes asociaciones.

e Gestidn de proyectos para mejoramiento genético y explotacion masiva del hato
lechero.

4.4.2 Desarrollo del plan. Para la puesta en marcha y la ejecuciéon de este plan
de mejoramiento se recomienda a los integrantes del grupo de calidad, realizar
reuniones minimas de 1 hora mensuales en el caso del grupo completo y
semanales en el caso de los subgrupos encargados de las acciones de mejora
ademas se recomienda llevar una acta para cada reunién con el fin de evidenciar
gue las actividades se estan cumpliendo.

En la primera reunion se llené una acta (Cuadro 12) con las conclusiones que se
acordaron para el desarrollo de este plan de mejoramiento
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Cuadro 12. Actareunidén

Fecha: Hora: 5:00 pm | Lugar: Sala de Duracion Real: 2:00
17/01/2011 juntas horas
Personas Asistentes: Personas Ausentes:

1.

1. Evelio Potosi-Operario

2.
2. Ricardo delgado-Operario 3.
3. Anibal Benavides- 4.

Laboratorista

4. Javier Villareal-Laboratorista
5. Henrry trejo- transportador
6. Albeiro Benavides-
Transportador

7. Bernardo Potosi- Presidente
junta directiva

8.Patricia Fuertes-Auxiliar
contable

9. Romel Hernandez- Productor
10.Riquelme Castro- Productor
11. Simon Villarreal- Gerente
12. Jose Vallejo Muiioz-
Pasante

Asuntos tratados:

1. Conformacion equipos de trabajo

2. Andlisis DOFA.

3. Establecimiento de las estrategias para implementar el plan de mejoramiento
4. Desarrollo de los mecanismos para verificar las actividades realizadas.

Acuerdos Alcanzados:

1. Desarrollar un buen equipo de trabajo y den informe de los avances realizados.
2. Trabajar con unidad y responsabilidad para alcanzar con éxito el plan de
mejoramiento.

3. Realizar reuniones periddicas con apoyo del pasante para verificar la puesta
en marcha del plan.

FIRMADO: JOSE VALLEJO MUNOZ APROBADO: SIMON VILLAREAL RAMIREZ
PASANTE UDENAR GERENTE GENERAL
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4.4.2.1 Organizacién de los subgrupos de trabajo. Tras la constitucion del
equipo de trabajo, el pasante, inform6é a los demas miembros acerca de sus
funciones y procedi6 al reparto de tareas entre los mismos.

Para un reparto eficaz de las tareas se dividié el grupo en subgrupos formados por
dos o tres personas encargadas de una o varias acciones de mejora, dependiendo
de la complejidad de las misma.

En estos pequefios subgrupo también se asigné una persona responsable de la

accion de mejora y su coordinacién y seguimiento interno.

La division de los subgrupos se constituyé de la siguiente manera:

Cuadro 13. Organizacion SUBGRUPO 1

NOMBRES Y APELLIDOS

ACCION DE MEJORA

FUNCION

Evelio Potosi

Henry Trejo

Albeiro Benavides

IMPLEMENTAR PROGRAMA
DE CAPACITACION EN
BPMs.

) Definir y aprobar la
metodologia

o Ubicar los sitios de
reunioén y horarios

. Adecuar el lugar de
presentacion.

. Hacer invitaciones.

. Organizar el lugar una
vez se termine la capacitacion.
o Apoyo en la realizacion
de una cartilla y promover su
divulgacion.

RESPONSABLE

EVELIO POTOSI-JOSE VALLEJO

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 14. Organizacion SUBGRUPO 2

NOMBRES Y APELLIDOS

ACCION DE MEJORA

FUNCION

JAVIER VILLARREAL

RIQUELME CASTRO

TRAZABILIDAD DEL
PRODUCTO

. Ubicacion manuales
en los sitios indicados y
personal indicado.

) Designar control de
manuales al personal.

. Supervision el
diligenciamiento

. Abastecimiento de
formatos cuando estos se
terminen.

RESPONSABLE

JAVIER VILLARREAL-JOSE VALLEJO
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Cuadro 15. Organizacion SUBGRUPO 3

NOMBRES Y APELLIDOS

ACCION DE MEJORA

FUNCION

SIMON VILLARREAL

PATRICIA FUERTES

APLICACION DEL PLAN DE
MEJORAMIENTO
MODIFICACIONES
ESTRUCTURALES

o Revision del plan de
mejoramiento en cuanto a
modificaciones estructurales
(ver plan de mejoramiento
numeral 5.1.11)

. Presupuesto para la
accion de mejora
. Desarrollo de las

acciones de mejora.

RESPONSABLE

SIMON VILLAREAL- JOSE VALLEJO

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 16. organizaciéon SUBGRUPO 4

NOMBRES Y APELLIDOS ACCION DE MEJORA FUNCION

ANIBAL BENAVIDES ANALISIS DE CALIDAD . Realizar la toma de
muestras.
. Trasladar las muestras

ROMEL HERNANDEZ

en condiciones aceptables
NTC 666

. Recibir resultados y
emitirlos al pasante o area de
calidad.

RESPONSABLE

ANIBAL BENAVIDES-JOSE VALLEJO

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 17. Organizacion SUBGRUPO 5

NOMBRES Y APELLIDOS

ACCION DE MEJORA

FUNCION

BERNARDO POTOSI

JOSE VALLEJO MUNOZ

PROMOCION Y
FORTALECIMIENTO DE LA
CADENA

. Realizar reuniones
para fortalecimiento de
asociaciones, mejoramiento de
hatos, trabajo en equipo.

. Organizar fechas,
lugares e invitaciones.
o Gestionar incentivos.

RESPONSABLE

BERNARDO POTOSI-JOSE VALLEJO

Fuente: Esta investigacion
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4.5 ACTIVIDAD 5. ORGANIZACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION EN
BPM.

Objetivo: Capacitar a productores, transportadores y operarios en Buenas
practicas de manufactura (BPM).

Metodologia: Una vez estudiado el plan de mejoramiento (Anexo 6 numeral 5.1.6)
y aprobado por la junta directiva se procedié a implementarlo en toda la cadena.
Para ello el equipo de trabajo destinado para esta actividad procedié a analizar los
tipos de capacitacion que se requieren, cuando se necesitan, y qué métodos son
mejores para dar a los empleados el conocimiento, habilidades y capacidades
necesarios.

Se comienza en primer lugar por los operarios de los diferentes tanques, ya que
ellos deben velar por la calidad de la leche que recepcionan. En segundo lugar,
los transportadores quienes tienen la tarea de mantener el producto en buenas
condiciones, durante el desplazamiento desde el hato hasta el centro de acopio y
finalmente los productores, quienes son los directamente responsables de la
calidad al iniciar la cadena.

Se decidi6 ademas que se deberia establecer capacitaciones en salud animal y
buenas practicas de ordefio en su finca con el fin de lograr una calidad adecuada
en este proceso.

Posteriormente se realiz6 la busqueda de informacion secundaria, para el
planteamiento de los temas en los que iba enfocado el programa de capacitacion.
Esta informacion de obtuvo en referencia a la normatividad colombiana en sus
decretos 616 de 2006 y su modificacion decreto 2838 de 2006, 3075 de 1997,
internet y libros sobre calidad alimentaria.

Una vez determinada la metodologia de capacitacion y los temas a tratar junto con
el equipo de trabajo se definieron las fases a seguir y se estipulo los indicadores
de seguimiento y el periodo de tiempo para la consecucién de las actividades
planteadas de la siguiente manera.
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Cuadro 18. Accion de mejora 1

TITULO IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION EN BPM
GRUPO DE Evelio Potosi
TRABAJO Henry Trejo
Albeiro Benavides
RESPONSABLES Evelio Potosi- Jose Vallejo

DESCRIPCION DE LA ACCION DE MEJORA:
Con el equipo de trabajo designado para esta actividad, se desarrolla un
cronograma de capacitaciones para productores, transportadores y
operarios en BPM y se capacita, con el fin de obtener mejores resultados
en la calidad higiénica de la leche que procede desde el hato hasta el

centro de acopio.

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 19. Relacion de fases e indicador de seguimiento

FASES/TAREAS

PLAZO

INDICADOR/PUNTO DE
CONTROL

Organizacion de
programa de
capacitacion.

1 semana (Ene 31-Feb 4-
2011)

Cronograma de
capacitacion

Elaboracion de cartilla
para la divulgacién del
programa de
capacitacion.

2 semanas (Feb 7 -Feb
18)

Cartilla, “Como
producimos leche de
buena calidad” impresa

Citacion de reuniones

Segln cronograma

Citaciones a reunion

reuniones impresas y entregadas.
Organizacion de la Segun cronograma .Sitio de reunion listo y
capacitacion reuniones adecuado para la

capacitacion

Acta de asistencia
impresa

. Equipos y materiales
listos para dictar la
capacitacion.

Implementacion del
cronograma

1 Mes (Abril-Mayo 2011)

Actas de capacitaciones
del cronograma
diligenciadas.

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 20. Presupuesto

Organizacion
programa de
07/03/2011 | capacitacién Refrigerio 5 $ 8.000 $ 40.000
refrigerios grupo de
trabajo
07/02/2011 | Elaboracion cartillas | Cartilla 800 $1.100 $ 880.000
07/02/2011 | C@pacitaciones Refrigerio 800 $1.000 $ 800.000
refrigerios
07/02/2011 | Papeleria Unidad 1 $ 60.000 $ 60.000
| TOTAL

Fuente: Esta investigacion
Resultados:

4.5.1 Organizacion del programa de capacitacion en BPM. Se elaboré un
programa de capacitaciones para operarios, transportadores y productores de la
empresa Agrolacteos Potosi Ltda. (Ver Anexo G) en el cual se buscaba desarrollar
un buena manejo higiénico del producto y su buena manipulacién con el fin de
obtener resultados excelentes a nivel de calidad del producto.

De igual manera se realizd un cronograma de capacitaciones dirigido a todos los
entes que conforman la cadena de produccion y enfriamiento de leche de la
empresa. (Ver anexo F)

Se enfocé en la importancia econdémica que significaba para todos los integrantes
de la cadena en cuanto a los ingresos que se podian obtener si se producia leche
de calidad y el prestigio que llegaria a tener la empresa a nivel nacional.

Se expuso el diagndstico de la situacion actual de la planta y los requerimientos
que debian cumplir los operarios en cuanto a presentacion personal, habitos en el
interior del establecimiento y medidas que debian seguir para que no exista riesgo
de contaminacion en el producto.

Se presentaron los problemas en los que estaba fallando la planta en cuanto al
cumplimiento del decreto 3075 de 1997 por medio del diagndstico realizado
(Anexo D). Posteriormente se realizé una ronda de preguntas para establecer si
habia dudas por resolver o si habia aportes que hacer; finalmente el grupo de
trabajo y el gerente se comprometieron a brindar todos los medios necesarios para
gue se pueda garantizar un producto de calidad.
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45.1.1 Elaboracion de la cartilla “como producimos leche de buena
calidad?” (Ver anexo H). Se precisaba buscar en los operarios, transportadores y
proveedores, el compromiso para obtener buena calidad en su producto, pero no
se aseguraba de que con las capacitaciones se lograria alcanzar el cumplimiento
completo, en las buenas précticas de manufactura y buenas practicas de ordefio,
se mird por tanto la necesidad de implementar la distribucion de cartillas graficas
que representen las actividades principales necesarias para obtener un producto
en buenas condiciones higiénicas.

Una vez obtenido el contenido tematico de la cartilla con las ilustraciones
pertinentes, aprobadas por el grupo de trabajo se hizo entrega de la propuesta al
gerente para que apruebe el presupuesto estipulado para las mismas.

Y se procedid a la impresion de cartillas graficas para la obtencién de leche de
calidad y difusion a productores, transportadores y operarios de la planta principal
y los tanques alternos.

El contenido temético de la cartilla es el siguiente:

Nombre de la cartilla: Como producimos leche de calidad?
Presentacion

Como obtener leche de calidad?

Como logramos un ordefio higiénico

Obtener leche de calidad

Manejo y conservacion de la leche

Que debemos hacer para producir leche mas limpia
Porque se presentan residuos quimico en la leche
Tiempo de retiro y suspension

Cuando se presentan residuos quimicos en la leche
Transporte de leche

Manipulacion de la leche

Condiciones de transporte

Manipulaciéon de leche en planta

AVANA N N N N N O N N NN

4.5.1.2 Desarrollo del cronograma. El desarrollo del programa de capacitacion
fue dirigido a los diferentes grupos que conforman la cadena en la empresa
Agrolacteos, es por esto que se desarrollaron varias capacitaciones, una dirigida a
los operarios en la que se trataron temas como parte infraestructural de la planta,
medidas de higiene y salud del personal, practicas higiénicas dentro de areas de
trabajo e importancia de cumplir con las BPMs.

Posteriormente se realizaron capacitaciones dirigidas a todos los transportadores
de leche de la empresa, agrupados por cada tanque de acopio de acuerdo al
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cronograma propuesto (Ver Anexo F) en medidas higiénicas de transporte y
cumplimiento con el decreto 616 de 2006 y 2838 de 2006.

Una vez terminado con la capacitaciones a transportadores, se dirigio la siguiente
ronda de capacitaciones a los diferentes proveedores de los tanques de acopio y
la planta principal sobre los cuidados que se debe tener en cuanto al ordefio
higiénico, se hizo énfasis en la rutina de ordefio y la necesidad de obtener leche
de buena calidad siguiendo las BPMs

Estas capacitaciones fueron de gran importancia ya que todos los eslabones de la
cadena (Operarios, transportadores y proveedores) se sintieron comprometidos
con la calidad de la leche.

Figura 37. Capacitacion a proveedores Tanque de acopio Cardenas

Fuente: esta investigacion
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En el desarrollo de la reunién se tuvo en cuenta la siguiente tematica:

Cuadro 21. Temaéatica BPM

Dirigido a Temas atratar

Operarios Bienvenida

Generalidades

Definiciones

Importancia de las BPM

Decreto 3075

La inocuidad en el alimento

La leche como materia prima
Tratamiento térmico eliminacién de microorganismos
Insumos

Agua Potable

Riesgos de contaminacion
Higiene personal

Cobertura de las BPM

Plan de saneamiento

Fuentes de contaminacion
Microbiologia de la leche
Importancia de la documentacion
Registros de control

Dirigido a Temas atratar

Transportadores Bienvenida

Generalidades

Definiciones

Importancia de las BPM

Decreto 3075 de 1997 y 616 de 2006
La inocuidad en el alimento

La leche como materia prima
Contaminacion por transporte
Limpieza y desinfeccion

Riesgos de contaminacién
Higiene personal

Cobertura de las BPM

Plan de saneamiento

Fuentes de contaminacion
Microbiologia de la leche
Importancia de la documentacion
Registros de control

Proveedores Bienvenida

Generalidades

Definiciones

Importancia de las BPM

Decreto 3075 de 1997 y 616 de 2006 y resolucién 00012 de 2007.
Buenas practicas Ganaderas

Rutina de Ordefio

La inocuidad en el alimento

La leche como materia prima

Tratamiento térmico eliminacién de microorganismos
Insumos

Agua Potable

Riesgos de contaminacién

Higiene personal

Cobertura de las BPM

Plan de saneamiento

Fuentes de contaminacion

Microbiologia de la leche

e Importancia de la documentacion

Registros de control

Fuente: Esta investigacion
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Conclusiones actividad 5

e La capacitacion es fundamental para que productores, transportadores y
operarios puedan desarrollar practicas higiénicas con el fin de sacar un producto
en Optimas condiciones de calidad.

e La implementaciéon en buenas practicas de manufactura se hizo necesaria
enfocarla de mejor manera en transportadores y operarios con el fin de que en el
transcurso del hato hasta la planta principal, la materia prima no sufra
contaminacion por la mala manipulacion de cantinas y medios de transporte.

e Se hizo necesaria la utilizacion de material grafico como cartillas para que
productores trasportadores y operarios puedan tener una base en la aplicacién de
dichas capacitaciones.

4.6 ACTIVIDAD 6. ELABORACION DE LA DOCUMENTACION PARA LA
EMPRESA AGROLACTEQOS POTOSI LTDA.

Objetivo: Conocer detalladamente el camino que ha recorrido la leche desde el
hato hasta el centro de acopio es decir conocer la trazabilidad del producto.

Metodologia: Observando las necesidades de la planta y contando con que
existia un programa de limpieza y desinfeccion elaborado en una préactica anterior,
se procedieron a llevar esos registro de limpieza y desinfeccion, ademas se
elaboraron diferentes registro de verificacion, con el fin de realizar control, tanto
para operarios, como para transportadores y proveedores de leche, garantizando
de esta manera la trazabilidad del producto y una mejor calidad en la leche.

Ademas se realiz6 un instructivo para pruebas de plataforma, con el que los
operarios internos debian verificar las condiciones del producto que llega a la
planta con el fin de aceptar o rechazar el producto dependiendo de las pruebas
gue se realicen, es importante reconocer que en la planta existian formatos de
pruebas de plataforma, pero no se llenaban en forma apropiada ya que los
operarios nuevos no sabian como realizar de forma estandarizada las pruebas a la
leche.

Esta planta necesitaba implementar de manera inmediata el plan de saneamiento
y por falta de tiempo no se alcanzé a realizar los diferentes programas que lo
conforman, pero se cre6 un manual en el que se encontraban resumidos los
programas de limpieza y desinfeccion, control de plagas y residuos solidos

De igual manera se propuso la creacion de un logo mas llamativo para la empresa
el cual presentara una mejor imagen y el que abarque las actividades
desarrolladas en la planta como es el enfriamiento de leche y a futuro el
procesamiento.
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Una vez realizada la documentacion necesaria se procedié a dar a conocer el
resultado al grupo de trabajo y se realizaron las diferentes correcciones y aporte
para que los formatos puedan generar el resultado esperado para el mejoramiento
de la calidad higiénica de la leche cruda en los diferentes eslabomes de la cadena.

Cuadro 22. Acciéon de mejora 2

TITULO TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO
GRUPO DE Javier Villarreal

TRABAJO Riquelme Castro
RESPONSABLES | Javier Villarreal- Jose Vallejo

DESCRIPCION DE LA ACCION DE MEJORA: Con el equipo de trabajo designado para
esta actividad, se desarrollan manuales, programas de saneamiento, manuales de
calidad, que estaran ubicados en los tanques, en la planta principal y algunos en los
hatos, ademés se relacionan algunos formatos para el control de materia prima en planta
y rutas de recoleccion de leche, con el fin de conocer el recorrido de la leche desde el
hato hasta el centro de acopio.

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 23. Relacion de fases e indicador de seguimiento

FASES/TAREAS

PLAZO

INDICADOR/PUNTO DE
CONTROL

Desarrollo de manuales y
formatos para el control.

2 mes (Abril-Junio 2011)

Manuales y formatos en
medio magnético
presentados a grupo de
trabajo.

Ubicacion manuales en
los sitios indicados y
personal indicado.

2 semanas (Jun 6-Feb Jun)

Manuales disponibles junto
con tabla y lapicero en
sitios de influencia

Designar control de
manuales al personal.

2 semanas (Jun 6-Feb Jun)

Operarios capacitados en
diligenciamiento

Supervision el
diligenciamiento

Diario

Firma de revision diaria

Abastecimiento de
formatos cuando estos se
terminen.

Verificacion diario

Verificacion formatos
diligenciados diariamente.

Fuente: Esta investigacion

88




Cuadro 24. Presupuesto

Fuente: Esta investigacion

Resultados:

01/03/2011 |Impresiones |Impresion 300 $ 300 $90.000
01/03/2011 |Copias Copia 900 $ 100 $ 90.000
01/03/2011 |REMGEros | g trigerio 20 $6.000 | $120.000
desarrollo
Papeleria
01/03/2011 |[tablas, Unidad 1 $ 70.000 $ 70.000
lapiceros
01/03/2011 |Transporte Uno 1 $ 200.000 | $200.000
TOTAL

Se elaboraron diferentes registros para verificar la calidad, y el
grupo de trabajo se encargd de la divulgacion asi como la capacitacion para
realizar el diligenciamiento de los mismos, fue muy dificil lograr que los operarios y
transportadores implementen estos sistemas de verificacién ya que manifestaban
que la empresa era muy exigente, pero a medida que pasaba el tiempo y con las
capacitaciones dadas logramos comprometer a todos los integrantes de la cadena
a mejorar la calidad.

Los Documentos Yy registros realizados fueron los siguientes:

4.6.1 Nuevo logo de la planta AGROLACTEOS POTOSI LTDA, disefiado por
mundo ideas Pasto con el cual se sigui6 trabajando en los registros.
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4.6.2 Registré de recepcion leche cruda. (Anexo 1)

4.6.3 Control de aseo personal de planta. (Anexo J)

4.6.4 Aseo y desinfecciéon de utensilios maquinaria, mesas. (Anexo K)

4.6.5 Control responsabilidades. (Anexo L)

4.6.6 Control calidad de agua potable control Cloro Residual y PH (Anexo M)

4.6.7 Control de recoleccion y transporte de leche (Anexo N)

4.6.8 Instructivo pruebas de plataforma para la recepcion de la leche (Anexo
0)

4.6.9 Manual de saneamiento tanques de acopio de leche (Anexo P)

4.7 ACTIVIDAD 7. APLICACION DEL PLAN DE MEJORAMIENTO
MODIFICACIONES ESTRUCTURALES CENTROS DE ACOPIO.

Objetivo:

Fortalecer la planta principal y los centros de acopio con modificaciones
estructurales y compra de materiales que aseguren la calidad del producto.

Metodologia:

Con el apoyo de la gerencia y el grupo de trabajo, se evalué el plan de
mejoramiento (numeral 5) que trata sobre la parte locativa de los centros de
acopio, con el fin de buscar en el producto un aseguramiento de la calidad
higiénica de la leche cruda para que pueda alcanzar bonificaciones en la empresa
Algueria.

Para ello se implementaron actividades dentro de la planta, modificaciones
estructurales, aplicaciéon de documentacién, medidas de control de rutas, operarios
y productores, se realizé un diagnéstico y un presupuesto con el cual se pretendia
analizar los alcances de la empresa a nivel financiero y se desarrollaron las
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acciones de mejora presupuestadas, se recibi6 apoyo de las diferentes
asociaciones del municipio y con ello se realizé el trabajo en cada uno de los
tanques de acopio y la planta principal.

Finalmente se desarroll6 un cuadro comparativo entre la situacion anterior y la
situacion actual para verificar los avances del plan de mejoramiento y las
actividades proximas a desarrollar con el fin de identificar si se esta cumpliendo
con los objetivos planteados.

Cuadro 25. Acciéon de mejora 3

TITULO MODIFICACIONES ESTRUCTURALES EN PLANTA
GRUPO DE Simén Villarreal

TRABAJO Patricia Fuertes

RESPONSABLES | Simén Villarreal- Jose Vallejo

DESCRIPCION DE LA ACCION DE MEJORA:

Con el equipo de trabajo designado para esta actividad, se desarroll6 una
revision al plan de mejoramiento y se aplicé algunas de las mejoras mas
significativas y al alcance del capital que la empresa manejaba internamente.
Fuente: Esta investigacion

Cuadro 26. Relacion de fases e indicador de seguimiento

FASES/TAREAS PLAZO INDICADOR/PUNTO DE
CONTROL

Revision del plan de 1 semana (4 Julio-8 julio Grupo preparado ante

mejoramiento 2011) preguntas sobre plan

Presupuestar las 1 semanas (Jul 11-jul 15) Tabla de presupuesto

acciones de mejora diligenciada

Desarrollo de las 1 mes (Jul 18-Agost 18) Supervision de acciones de

acciones mejora mejora.

Fuente: Esta investigacion

91



Cuadro 27. Presupuesto-Sinai

11/07/2011 Construccién Acequia OBRA |1 $ 150.000 $ 150.000
11/07/2011 Compra de caneca basura Una 1 $ 40.000 $ 40.000
11/07/2011 Compra de acrilico claraboyas | m* 5 $ 30.000 $ 150.000
11/07/2011 Compra de Jabdn desinfectante | Lts 1 $ 25.000 $ 25.000
11/07/2011 Compra toallas desechables Rollo 2 $ 12.000 $24.000
11/07/2011 Compra de lookers Uno 1 $ 300.000 $ 300.000
11/07/2011 Compra de tapabocas y gorros | Paquete | 2 $20.000 $ 40.000
11/07/2011 Sefializacion Letrero |8 $ 15.000 $ 120.000
11/07/2011 Implementacién cebos 6 1 $ 3.000 $ 3.000

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 28. Presupuesto-Cuaspud

LTOTAL

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 29. Presupuesto-Cardenas

12/07/2011 gc:’"’gg;a caneca  residuos | ;.. 1 $ 40.000 $40.000

12/07/2011 Sefializacion Letrero 8 $ 15.000 $ 120.000

12/07/2011 Compra jabén antibacterial Lts 1 $ 25.000 $ 25.000

12/07/2011 Compra toallas Rollo 1 $ 12.000 $ 12.000

12/07/2011 Compra lookers Uno 1 $ 300.000 $ 300.000
Compra guantes

12/07/2011 desechables Paquete 1 $ 15.000 $ 15.000

12/07/2011 Compra gorros y tapabocas | Paquete 2 $20.000 $ 40.000
Compra  dotacion para A

12/07/2011 . Dotacion 1 $ 100.000 $ 100.000
Compra de cebos para

12/07/2011 control de plagas Cebo 4 $ 3.000 $12.000

12/07/2011 Compra angeo calibre 0 m* $ 10.000 $ 30.000

TOTAL

Fuente: Esta investigacion
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13/07/2011 g(;’"rgg;a CEMEEE, RIS | poy 1 $ 40.000 $40.000

13/07/2011 Sefalizacion Letrero 8 $ 15.000 $ 120.000

13/07/2011 Compra jabén antibacterial Lts 1 $ 25.000 $ 25.000

13/07/2011 Compra toallas Rollo 2 $ 12.000 $24.000

13/07/2011 Compra lookers Uno 1 $ 300.000 $ 300.000
Compra guantes

13/07/2011 - Paquete 1 $ 15.000 $ 15.000

13/07/2011 Compra gorros y tapabocas | Paquete 2 $ 20.000 $ 40.000

13/07/2011 ColiiE  CGEE PR e 1 $100.000 $100.000
visitantes

13/07/2011 ColipE GB GBS R $3.000 $18.000
control de plagas

13/07/2011 Compra de acrilico lamparas | m* $ 10.000 $ 40.000
Construccién servicio

13/07/2011 N——— Obra $ 350.000 $ 350.000

13/07/2011 féghmepra HIEL G TESRIDEN | 1 $1.000.000 $ 1.000.000

TOTAL




Cuadro 30. Presupuesto-planta principal

14/07/2011 Compra jabén antibacterial Lts 1 $ 25.000 $ 25.000

14/07/2011 Compra toallas Rollo 3 $12.000 $ 36.000

14/07/2011 ;:;{Sg;a caneca de residuos |, 2 $ 40.000 $80.000
Compra guantes

14/07/2011 desechables Paquete 1 $ 15.000 $ 15.000

14/07/2011 Compra gorros y tapabocas | Paguete 2 $ 20.000 $ 40.000

14/07/2011 | Compra - dotacion - para | by g 2 $100.000 $ 200.000
visitantes

14/07/2011 | Compra de cebos paral oo, 10 $3.000 $30.000
control de plagas

14/07/2011 Compra de acrilico lamparas | m® 4 $10.000 $ 40.000
Adecuacion area social Obra 1 $ 40.000 $ 40.000

14/07/2011 Compra angeo calibre 0 m” 10 $ 3.000 $ 30.000
Compra de secador

14/07/2011 automatico Una 1 $ 1.000.000 $ 1.000.000

[ ToTAL

Fuente: Esta investigacion

RESULTADOS: En el desarrollo de esta pasantia se buscé establecer los puntos
criticos que enfrentaba la planta y los tanques en cuanto a la produccién de leche
con buena calidad higiénica a través de un sistema de diagndstico y dar solucion a
dichos problemas implementando dentro de la planta y los tanques alternos
medidas de control tanto personales como de infraestructura, lastimosamente en
el desarrollo del trabajo, no se alcanzé a cumplir con todo lo propuesto puesto que
el factor econdmico influyé mucho, sobre todo en la parte estructural que debia
corregirse.

Sin embargo se alcanzaron grandes avances en cuanto a requisitos basicos
necesarios que debian cumplir los integrantes de la cadena (operarios,
transportadores y productores) en cuanto a medidas basicas de manipulacion de
alimentos. Por otra parte se hicieron reformas estructurales y la gerencia se
comprometio a invertir en los aspectos faltantes con el fin de alcanzar una
excelente calidad en su producto.

A continuacion se presentan los resultados de la evaluacion final después de
implementar el plan de mejoramiento.
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Cuadro 31. Evaluacion condicién anterior Vs condiciéon actual centro

acopio Sinai.

de

Centro de | Condicién Anterior Condicién Actual
Acopio
CENTRO | Estancamiento de agua parte lateral Construccion asequia de desagiie
DE No hay separacion fisica como cortinas de seguridad al | No hay modificacion
ACOPIO ingreso de la instalacion.
SINAI
Los accesos presentan basuras, no hay disposicion de | Implementaciéon de caneca, Registro, programa residuos
canecas. solidos
No hay control de malezas alrededor de la | Elaboracién de cronograma de mantenimiento.
construccion, presentan arbustos y hierva larga que
generan humedad.
Objetos en desuso, gue generan mala presentacion Cronograma Jornada de limpieza semanal.
Puertas, ventanas y claraboyas no se encuentran | Compra de acrilico de proteccion y mallas para
protegidas con mallas para evitar contaminacién claraboyas y bombillos.
No hay sefializacion para tuberias Implementacion de sefializacion del acopio
Servicios sanitarios no adecuados, no hay toallas, | Compra de jab6on desinfectante, y toalla, vy
jabon desinfectante recomendacion a operarios.
No hay vestieres Adecuacion de sitio para vestier y casillero para dejar la
ropa.
El operario no cuanta con la dotacién correspondiente. Elaboracién de registros de verificacion de limpieza
El operario, presenta ufias largas y sucias, tiene un | Elaboracién de registros de verificacion de limpieza
reloj de mano y una manilla.
El operario no tiene tapabocas ni gorro Compra de dos tapabocas y dos gorros para el operario.
No existe dotacién para visitantes No hay modificacién
El operario no se lava las manos Elaboracién de letreros alusivos al lavado de manos
El operario no se cambia el uniforme para salir de la | Elaboracién de registros de supervision
planta
Centro de | Condicion Anterior Condicién Actual
Acopio
No existe un programa escrito de capacitacion en | Elaboracién de programa de capacitacion.
educacién sanitaria
CENTRO | No existen capacitaciones sobre BPM Desarrollo de capacitaciones en BPM.
DE No hay procedimientos escritos sobre calidad de agua Elaboraciéon de registro cloro residual-falta programa de
ACOPIO agua.
SINAI

Posee tanque de almacenamiento de agua pero no se
limpia y desinfecta

Elaboracion de registro de control de limpieza tanque de
agua.

No existe adecuado manejo de los residuos ligquidos

No hay modificacion

No existen trampa grasas

Implementacion de una fosa para retener grasas.

No existe un lugar especifico para residuos sélidos

Implementaciéon de caneca y aviso alusivo.

No existen procedimientos escritos de limpieza y
desinfeccion

Elaboracion de registro de limpieza y desinfeccion

Falta procedimientos de control de plagas

Registro control de plagas.

No existen dispositivos para el control de plagas

Implementacion de cebos y elaboracién de programa de
control de plagas.

Los insumos no estan Rotulados

Fueron Rotulados todos los insumos.

No hay programa de calibraciéon de equipos

Se realiz6 registro de calibracion de bomba y unidad de
frio de tanque.

Paredes sucias , en mal estado

Lavado de paredes y ventanas, no hubo modificacién
estructural.

uniones de encuentro de piso y paredes no son
redondeadas

No hay modificacion

Sala de proceso desordenada

Implementacion de registros de verificacion

Existe lavabotas pero no se utiliza.

Disposicién de avisos alusivos al lavado de botas,
aplicacién de solucién desinfectante 500ppm.

No se lleva registros para control de puntos criticos.

Implementacién de registros

Transporte de leche a caballo y tarros de plastico

Cambio de recipiente pléstico por cantinas,

No existen manuales de limpieza y pruebas de
laboratorio.

Elaboraciéon de manual de limpieza y manual de pruebas.
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(Continuacion Cuadro 31) Evaluacion condicion anterior Vs condicién actual centro

de acopio Sinai.)

Centro de Acopio

Condicién Anterior

Condicién Actual

CENTRO DE ACOPIO SINAI

Estancamiento de agua parte lateral

Construccién sequia de desagie

No hay separacion fisica como cortinas de seguridad
al ingreso de la instalacion.

No hay modificacién

Los accesos presentan basuras, no hay disposicion | Implementacion de caneca, Registro,
de canecas. programa residuos sélidos
No hay control de malezas alrededor de la | Elaboracion de cronograma de

construccion, presentan arbustos y hierva larga que
generan humedad.

mantenimiento.

Objetos en desuso, que generan mala presentacion

Cronograma Jornada de limpieza semanal.

Puertas, ventanas y claraboyas no se encuentran
protegidas con mallas para evitar contaminacion

Compra de acrilico de proteccion y mallas
para claraboyas y bombillos.

No hay sefializacion para tuberias

Implementacién de sefializacién del acopio

Servicios sanitarios no adecuados, no hay toallas,
jaboén desinfectante

Compra de jabén desinfectante, y toalla, y
recomendacion a operarios.

No existe una érea social adecuada para el descanso
de los operarios

No hay maodificacion

No hay vestieres

Adecuacion de sitio para vestier y casillero
para dejar la ropa.

El operario no cuanta con la dotacién

correspondiente.

Elaboracion de registros de verificacion de
limpieza

El operario, presenta ufias largas y sucias, tiene un
reloj de mano y una manilla.

Elaboracion de registros de verificacion de
limpieza

El operario no tiene tapabocas ni gorro

Compra de dos tapabocas y dos gorros para
el operario.

No existe dotacion para visitantes

No hay madificacién

El operario no se lava las manos

Elaboracién de letreros alusivos al lavado
de manos

El operario no se cambia el uniforme para salir de la
planta

Elaboracion de registros de supervision

Centro de Acopio

Condicién Anterior

Condicién Actual

CENTRO DE ACOPIO SINAI

No existe un programa escrito de capacitacion en
educacién sanitaria

Elaboracion de programa de capacitacion.

No existen capacitaciones sobre BPM

Desarrollo de capacitaciones en BPM.

No hay procedimientos escritos sobre calidad de agua

Elaboracion de registro cloro residual-falta
programa de agua.

Posee tanque de almacenamiento de agua pero no se
limpia y desinfecta

Elaboracion de registro de control de
limpieza tanque de agua.

No existe adecuado manejo de los residuos liquidos

No hay madificacién

No existen trampa grasas

Implementacién de una fosa para retener
grasas.

No existe un lugar especifico para residuos sélidos

Implementacién de caneca y aviso alusivo.

No existen procedimientos escritos de limpieza y
desinfeccion

Elaboracion de registro de limpieza y
desinfeccion

Falta procedimientos de control de plagas

Registro control de plagas.

No existen dispositivos para el control de plagas

Implementacion de cebos y elaboracion de
programa de control de plagas.

Los insumos no estan Rotulados

Fueron Rotulados todos los insumos.

No hay programa de calibracion de equipos

Se realiz6 registro de calibracion de bomba
y unidad de frio de tanque.

Paredes sucias , en mal estado

Lavado de paredes y ventanas, no hubo
modificacién estructural.

uniones de encuentro de piso y paredes no son
redondeadas

No hay madificacién

Sala de proceso desordenada

Implementacién de registros de verificacién

Existe lavabotas pero no se utiliza.

Disposicién de avisos alusivos al lavado de
botas, aplicacion de solucién desinfectante
500ppm.

No se lleva registros para control de puntos criticos.

Implementacién de registros

Transporte de leche a caballo y tarros de plastico

Cambio de recipiente plastico por cantinas,

No existen manuales de limpieza y pruebas de
laboratorio.

Elaboracion de manual de limpieza y
manual de pruebas.
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Cuadro 32. Evaluacion condicién anterior Vs condiciéon actual centro

acopio Cuaspud.

de

Centro de | Condiciéon Anterior Condicién Actual
Acopio
CENTRO Presencia de basuras en la parte externa del tanque Caneca para disposicion de residuos.
DE
ACOPIO No hay control de malezas alrededor de la construccion. Existe cronograma de mantenimiento y aseo
CUASPUD | No existe sefializacion Existen letreros para sefializacién de areas.
NUCLEO No hay dotacién de servicios sanitarios Disposicién de jabén antibacterial y toallas.
No hay vistieres ni casilleros Existe un sitio especifico para vestieres y casilleros
El operario no cuanta con la dotacién correspondiente Existe un formato de verificacion
No existen guantes Se compraron guantes desechables.
El operario no tiene tapabocas ni gorro Se doto al operario con dos gorros y dos tapabocas
No existe dotacion para visitantes Se dejaron dos batas de laboratorio limpias y dos
pares de botas, se compro un paquete de
tapabocas y gorros para visitantes.
El operario no se lava las manos adecuadamente Se adecuo un aviso alusivo y se lleva formato de
verificacion para el aseo e higiene.
El operario sale con las botas o la dotacion de la empresa. Se lleva formato de verificacion y sanciéon para el
que la incumpla.
No existe un programa escrito de capacitacion en educacién | La plantatiene un programa de capacitacion.
sanitaria
CENTRO
DE No existen avisos alusivos a medidas de seguridad y ubicacién de | No hay modificacion
ACOPIO extintores
CUASPUD
El manipulador no conoce muy bien las practicas higiénicas Se dicto capacitaciones en calidad higiénicay BPM
No existen parametros de calidad para el agua potable Existen formatos de control de agua-cloro residual,
pero no se tiene programa.
Posee tanque de almacenamiento pero no se limpia y desinfecta | Se lleva un registro de lavado y desinfeccion del
periédicamente tanque.
No existe adecuado manejo de los residuos liquidos No hay modificacion
No existen recipientes adecuados, bien ubicados, ni marcados para | Se adecud una caneca para disposicion de residuos
la recoleccion de residuos sélidos sélidos
No existen procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion Se dio a conocer el programa de limpieza y
desinfeccién de la planta principal
No existen registros que indiqguen que se realicen limpieza, | Se cuenta con registros para la verificacion de
desinfeccion periédica, de equipos o superficies limpieza y desinfeccién
No existen procedimientos para el control de plagas Existe programa de control de plagas
Existe evidencia de plagas ya que han dejado agujeros en las | Seimplemento cebos para controlar las plagas
cafierias, ademas existe la presencia de excremento de Ratas en
algunos lugares de la instalacion.
CENTRO No existe evidencia escrita de productos que hayan sido utilizados | No hay modificacién
DE | control integrado de Iapas K Y y
ACOPIO parae 9 plagas.
CUASPUD

No existen dispositivos para el control de plagas

Se estén utilizando cebos

No hay rotulaciéon de productos ni se tiene un sitio especifico de
almacenamiento

Todos los productos e insumos se encuentran
Rotulados.

No existen manuales de calibracién y mantenimiento de equipos

Se cuenta con registro de calibracién de bomba y
tanque de enfriamiento.

Las ventanas estan en buen estado pero presentan suciedad.

Se program6 jornadas de aseo

Las uniones de encuentro de piso y paredes no son redondeadas

No hay modificacién

CONDICION ANTERIOR

CONDICION ACTUAL

Las lamparas de iluminacién no tienen seguridad para evitar
contaminacién en caso de ruptura

Se compré acrilico y malla para proteccién de las
lamparas.

Existe lavabotas pero no se utiliza.

Disposicién de avisos alusivos al lavado de botas,
aplicacién de solucién desinfectante 500ppm.

No existen manuales de pruebas fisicoquimicas y microbiolégicas

Existe manual de pruebas fisicoquimicas y
microbiolégicas.
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Cuadro 33. Evaluacion condicién anterior Vs

acopio Cardenas.

condicion actual centro de

Centro de

Condicién Anterior

Condicién Actual

Acopio

CENTRO DE | No hay separacion fisica de areas No hay modificacion

ACOPIO Presencia de basuras en la parte externa del tanque Caneca para disposicion de residuos.
CARDENAS

No hay control de malezas alrededor de la construccion. Existe cronograma de mantenimiento y
aseo

Puertas, ventanas y claraboyas nos encuentran protegidas | Se compraron mallas para las

contra polvo ventanas y claraboyas.

No existe sefializacion Existen letreros para sefializacion de
areas.

No hay servicios sanitarios Se construyd un servicio sanitario
dotado de agentes limpiadores como
jabon y toalla.

No hay vistieres ni casilleros Existe un sitio especifico para
vestieres y casilleros

El operario no cuanta con la dotacién correspondiente Existe un formato de verificacion

No existen guantes Se compraron guantes desechables.

El operario no tiene tapabocas ni gorro Se doté al operario con dos gorros y
dos tapabocas

CENTRO DE No existe dotacién para visitantes Se glejaron dos batas de laboratorio

ACOPIO I|mp|as, y dos pares de botas, se

CARDENAS comprd un pa_quete de tapabocas y
gorros para visitantes.

El operario no se lava las manos adecuadamente Se adecu6 un aviso alusivo y se lleva
formato de verificacion para el aseo e
higiene.

El operario sale con las botas o la dotacion de la empresa. Se lleva formato de verificacion y
sancién para el que la incumpla.

No existe un programa escrito de capacitacién en educaciéon | La planta tiene un programa de

sanitaria capacitacion.

No existen avisos alusivos a medidas de seguridad y | No hay modificacion

ubicacion de extintores

El manipulador no conoce muy bien las practicas higiénicas Se dicto capacitaciones en calidad
higiénica y BPM

Condicién Anterior Condicién Actual

No existen parametros de calidad para el agua potable Existen formatos de control de agua-
cloro residual, pero no se tiene
programa.

Posee tanque de almacenamiento pero no se limpia y | Se lleva un registro de lavado y

desinfecta periédicamente desinfeccién del tanque.

CENTRO DE
ACOPIO No existe adecuado manejo de los residuos liquidos No hay modificacion
CARDENAS No existen recipientes adecuados, bien ubicados, ni | Se adecu6 una caneca para

marcados para la recoleccién de residuos soélidos

disposicién de residuos soélidos

No existen procedimientos escritos de
desinfeccién

limpieza y

Se dio a conocer el programa de
limpieza y desinfeccion de la planta
principal

No existen registros que indiquen que se realicen limpieza,
desinfeccion periddica, de equipos o superficies

Se cuenta con registros para la
verificacion de limpieza y desinfeccion

No existen procedimientos para el control de plagas

Existe programa de control de plagas
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(Continuacion cuadro 33). Evaluacién condicion anterior Vs condicion actual centro
de acopio Cardenas.

Existe evidencia de plagas ya que han dejado agujeros en las
caflerias, ademas existe la presencia de excremento de
Ratas en algunos lugares de la instalacion.

Se implementé cebos para controlar
las plagas

No existe evidencia escrita de productos que hayan sido
utilizados para el control integrado de plagas.

No hay modificacion

No existen dispositivos para el control de plagas

Se estan utilizando cebos

No hay rotulacién de productos ni se tiene un sitio especifico
de almacenamiento

Todos los productos e insumos se
encuentran Rotulados.

No existen manuales de calibraciébn y mantenimiento de
equipos

Se cuenta con registro de calibracion
de bomba y tanque de enfriamiento.

Las paredes y ventanas
encuentran sucias

presentan deterioros y se

Se programé jornadas de aseo

Condicién Anterior

Condiciéon Actual

Existe evidencia de filtraciones de agua en el techo

Se contratd un maestro para que
verifique grietas y aplique sellante.

Las uniones de encuentro de piso y paredes no son
redondeadas

No hay modificacion

Las lamparas de iluminacion no tienen seguridad para evitar
contaminacién en caso de ruptura

Se compré acrilico y malla para
proteccién de las lamparas.

El piso se encuentra sucio por contaminacién con botas por
parte de los transportadores

Se adecué una tolva de recepcién
antes de ingresar al tanque para que
los transportadores no tengan que
ingresar al establecimiento.

Existe lavabotas pero no se utiliza.

Disposicion de avisos alusivos al
lavado de botas, aplicacion de
solucion desinfectante 500ppm.

No se llevan registros de fichas técnicas de los insumos
utilizados

No hay modificacion

No hay registros de puntos criticos para asegurar la calidad
del producto

No hay modificacion

Transporte en caballo y se utiliza canecas de plastico.

Cambio de
cantinas,

recipiente plastico por

No existen equipos de seguridad como extintores o
campanas extractoras de aire, etc.

No hay modificacion

No hay presencia de botiquin dentro de la planta

No hay modificacion

No existen manuales de
microbiolégicas

pruebas fisicoquimicas y

Existe manual de pruebas
fisicoquimicas y microbiolégicas.

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 34. Evaluacién condicion anterior Vs condicion actual centro de

acopio planta principal.

Centro de Acopio

Condicién Anterior

Condiciéon Actual

CENTRO DE ACOPIO PLANTA
PRINCIPAL

No hay separacion fisica de areas

Compra de cortinas thermofilm

Presencia de basuras en la parte
externa del tanque

Caneca para disposicién de residuos-
disposicién de un lugar sefializado
para ubicar canecas.

No hay sefializacién en las tuberias

No hay modificacién

No existe sefializacion

Existen letreros para sefializacion de
areas.

Servicios sanitarios mal dotados

Se compro un secador automatico,
toallas desechables, jabon
desinfectante.

No existe un area social establecida
para el descanso de los operarios

Adecuacion el area social y ubicacion
de letrero alusivo.

Existen casilleros y vestieres mal
utilizados

Se estableci6 un sistema de

verificacion

El operario no cuanta con la dotacion
correspondiente

Existe un formato de verificacion

No existen guantes

Se compraron guantes desechables.

El operario no tiene tapabocas ni gorro

Se doto al operario con dos gorros y
dos tapabocas

No existe dotacién para visitantes

Se dejaron dos batas de laboratorio
limpias y dos pares de botas, se
compro un paquete de tapabocas y
gorros para visitantes.

El operario no se lava las manos
adecuadamente

Se adecuo un aviso alusivo y se lleva
formato de verificacion para el aseo e
higiene.

El operario sale con las botas o la
dotacién de la empresa.

Se lleva formato de verificacion y
sancién para el que la incumpla.

No existe un programa escrito de
capacitacién en educacién sanitaria

La planta tiene un programa de
capacitacion.

No existen avisos alusivos a medidas
de seguridad y ubicacién de extintores

No hay modificacion

El manipulador no conoce muy bien
las practicas higiénicas

Se dicto capacitaciones en calidad
higiénica y BPM

Condicién Anterior

Condicion Actual

No existen parametros de calidad para

Existen formatos de control de agua-

el agua potable cloro residual, pero no se tiene
programa.

Posee tanque de almacenamiento | Se lleva un registro de lavado y

pero no se limpia y desinfecta | desinfeccion del tanque.

periédicamente

No existe adecuado manejo de los | No hay modificacién

residuos liquidos

No existen recipientes adecuados, | Se adecuo una caneca para

bien ubicados, ni marcados para la
recoleccion de residuos soélidos

disposicién de residuos soélidos

No existen procedimientos escritos de
limpieza y desinfeccién

Se dio a conocer el programa de
limpieza y desinfeccion de la planta
principal

No existen registros que indiquen que
se realicen limpieza, desinfeccién
periddica, de equipos o superficies

Se cuenta con registros para la
verificacion de limpieza y desinfeccién
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(Continuacion cuadro 33). Evaluacién condicién anterior Vs condicién actual centro

de acopio planta principal.

CENTRO DE ACOPIO PLANTA
PRINCIPAL

No existen procedimientos para el
control de plagas

Existe programa de control de plagas

Existe evidencia de plagas ya que han
dejado agujeros en las cafierias,
ademas existe la presencia de
excremento de Ratas en algunos
lugares de la instalacion.

Se implemento cebos para controlar
las plagas

No existe evidencia escrita de
productos que hayan sido utilizados
para el control integrado de plagas.

No hay modificacion

No existen dispositivos para el control
de plagas

Se estan utilizando cebos

No hay rotulacion de productos ni se
tiene un  sitio  especifico de
almacenamiento

Todos los productos e insumos se
encuentran Rotulados.

No existen manuales de calibracién y
mantenimiento de equipos

Se cuenta con registro de calibraciéon
de bomba y tanque de enfriamiento.

Ventanas y puertas sucias

Se programo jornadas de aseo

Bombillos quemados

Bombillos en buen estado.

Condicién Anterior

Condiciéon Actual

Las uniones de encuentro de piso y
paredes no son redondeadas

No hay modificacién

Existe lavabotas pero no se utiliza.

Disposicion de avisos alusivos al
lavado de botas, aplicacion de
solucién desinfectante 500ppm.

No se llevan registros de fichas
técnicas de los insumos utilizados

No hay modificacion

No hay registros de puntos criticos
para asegurar la calidad del producto

No hay modificacién

Transporte en caballo y se utiliza
canecas de plastico.

Cambio de
cantinas,

recipiente plastico por

No existen equipos de seguridad como
extintores 0 campanas extractoras de
aire, etc.

No hay modificacion

No hay presencia de botiquin dentro
de la planta

No hay modificacion

No existen manuales de pruebas
fisicoquimicas y microbiolégicas

Existe manual de pruebas
fisicoquimicas y microbiolégicas.

Fuente: Esta investigacion
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Figura 38. Cambios realizados a planta agrolacteos potosi

CONDICION ANTERIOR CONDICION ACTUAL

No existe sefalizacion

No hay Dotacion de Jabon
antibacterial, secador de manos
y lavamanos accionado con el

pie.

CONDICION ANTERIOR CONDICION ACTUAL

No existe canecas de separacion
de residuos sdlidos
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No existe separacion fisica
dentro del area de enfriamiento
lo que podia generar
contaminacion cruzada.

No existian métodos de
desinfeccion.

CONDICION ANTERIOR

CONDICION ACTUAL

No existe proteccibn para
lamparas.

Fuente: Esta investigacion
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4.8 ACTIVIDAD 9 VERIFICACION Y ANALISIS DE LA LECHE CENTROS DE
ACOPIO Y RUTAS DE RECOLECCION.

Objetivo: Verificar el impacto de la aplicacion del plan de mejoramiento.

Metodologia: Al finalizar el trabajo de Pasantia se hacia necesario evaluar las
condiciones en las cuales se encontraba el producto, con el fin de verificar el
impacto que produjo la implantacion de dicho plan, es por esto se tomaron
diferentes muestras de leche de los transportadores y del centro de acopio.

Para los proveedores es muy dificil la toma de muestras ya que como se dijo
anteriormente son 610 en las diferentes veredas del municipio, ademas el
laboratorio de Alqueria Unicamente se comprometia realizar el andlisis maximo de
80 muestras es por esto que se desarrollaron: Un andlisis para cada uno de los
tanques, por medio de la toma de una muestra general, después de haber
recepcionado el total de la leche, posteriormente se envié la muestra al laboratorio
de Alqueria.

Para los transportadores se tomd una muestra general, por ruta, que fue enviada

al laboratorio de Alqueria en la cual se verificaba el proceso de cambio que
habian tenido los transportadores y el transporte del producto.

Cuadro 35. Accion de mejora 4

TITULO ANALISIS DE CALIDAD
GRUPO DE Anibal Benavides

TRABAJO Romel Hernandez
RESPONSABLES Anibal Benavides- Jose Vallejo

DESCRIPCION DE LA ACCION DE MEJORA:
Con el equipo de trabajo designado para esta actividad, se desarroll6 una toma de
muestras de leche a rutas y tanques al final de esta pasantia, con el fin de evaluar el
impacto de la aplicacién de este plan de mejoramiento.

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 36. Relacién de fases e indicador de seguimiento

FASES/TAREAS PLAZO INDICADOR/PUNTO DE
CONTROL

Preparacién para la toma de 1 semana (22 Agost-26 Agost | Grupo preparado para toma

muestras de leche NTC 666 2011) de muestra.

Toma de muestras 2 semanas (29 Agost-2 Sept) Formato Alqueria toma de
muestras diligenciado.

Verificacion de resultados Segun designe Alqueria Retiro de resultados y entrega
al grupo de calidad.
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Cuadro 37. Presupuesto

Fuente: Esta investigacion

01/03/2011 | Refrigerio  toma - de | gierio 80 $2.000 $ 160.000
muestras
01/03/2011 Transporte dias 10 $ 20.000 $ 200.000
01/03/2011 lp apeleria tablas, | idad 1 $ 70.000 $ 70.000
apiceros
[TOTAL

Resultados: El mejoramiento de la calidad de la leche que se observé en los
andlisis realizados era evidente, la tabla a continuacién ( cuadro 20-23) describe la
mejora en a calidad higiénica para los centros de acopio y la planta principal de la
empresa Agrolacteos Potosi Ltda.

Cuadro 38. Resultado final TANQUE DE ACOPIO SINAI

RESULTADO DE LABORATORIO UFC/ML RUTAS DE
RECOLECCION

NOMBRE DEL
TRANSPORTADOR UFC/ml ACOPIO
ALONSO FUERTES 300,000
RIQUELME CASTRO 20,000
LUISA GUERRERO 500,000
AURO CUASTUZA 400,000
ALIRIO MARTINEZ 220,000
ALFONSO CASTRO 10,000
JESUS FUERTES 600,000
RESULTADO ANTERIOR | RESULTADO  ACTUAL
CENTRO DE ACOPIO | CENTRO DE ACOPIO
CARDENAS UFC/ml CARDENAS ufc/ml
1,500.000 300.000

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 39. Resultado final TANQUE DE ACOPIO PLANTA PRINCIPAL

RESULTADO DE LABORATORIO UFC/ML
RUTAS DE RECOLECCION

NOMBRE DEL
TRANSPORTADOR UFC/mlI RECOLECTOR
OSCAR CABRERA 350,000
LEONEL MAFLA 10,000
JESUS CASTRO 250,000
JULIO FUELPAZ 20,000
SALVADOR RECALDE 50,000
SILVIO FUERTES 50,000
FERNANDO BUSTAMANTE 40,000
JOSE PINCHAO 500,000
RESULTADO ANTERIOR | RESULTADO ACTUAL
CENTRO DE ACOPIO | CENTRO DE ACOPIO
PLANTA PRINCIPAL UFC/ml | PLANTA PRINCIPAL ufc/ml
700.000 100.000

Fuente: Esta investigacion
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Cuadro 40. Resultado final TANQUE DE ACOPIO SINAI

NOMBRE DEL TRANSPORTADOR UFC/mlI RECOLECTOR

JESUS BENAVIDES INCONTABLE

HENRRY TREJO 450,000

ANDRES CASTRO 1,200,000

FRANCISCO YANDUN 1,500,000

JESUS YANDUN 400,000

GEOVANY BENAVIDES 350,000

RESULTADO ANTERIOR CENTRO | RESULTADO ACTUAL CENTRO DE
DE ACOPIO SINAI UFC/mlI ACOPIO SINAI ufc/ml

1,500,000 300,000

Fuente: Esta investigacion

Cuadro 41. Resultado final TANQUE DE ACOPIO CUASPUD

NOMBRE DEL TRANSPORTADOR REDUCTASA HATO

CARLOS CUASAPUD 50,000

ROMEL SALAZAR 50,000

RAMIRO PINCHAO INCONTABLE

SANDRA CHAMORRO 10,000

WILLIAM FUERTES 5,000
RESULTADO ANTERIOR CENTRO | RESULTADO ACTUAL CENTRO DE
DE ACOPIO CUASPUD UFC/ml ACOPIO CUASPUD ufc/ml
800,000 50,000

Fuente: Esta investigacion

4.9 ACTIVIDAD 9. ELABORACION DEL PROYECTO “AMPLIACION Y
FORTALECIMIENTO DE LA EMPRESA AGROLACTEOS POTOSI LTDA. PARA
LA PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE DERIVADOS LACTEOS” (Ver

anexo Q)
Objetivo: Brindar Asesoria en proyectos ante entidades publicas

Metodologia: La idea de adecuar las instalaciones de la planta AGROLACTEOS
POTOSI LTDA para la produccion de queso se debe a la experiencia que se ha
observado e indagado en las queseras del sector tanto en su comercializacion
como en su fabricacion en las que no se llevan normas de control de calidad,
poseen una leche de bajos estandares higiénicos y por lo tanto baja calidad en su
producto final, este analisis se extrajo de la pasantia realizada y de la cual se
sacaron las bases suficientes para determinar que se podia competir en calidad de
producto con empresas grandes del sector como Colacteos, Lacteos Andinos.
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La empresa ademas de fabricar quesos tipo cuajada y doble crema, que serian los
productos principales, también pretende adecuar las instalaciones para sacar al
mercado otros productos derivados de la leche en el momento que sea necesario
y asi no se desperdicie de ninguna manera leche ni subproductos como suero.
Entre otros productos estaria la fabricacion de mantequilla, queso molido,
arequipe, yogurt y requesoén ademas de la venta del suero para el engorde de
animales. Por lo tanto se desarroll6 un estudio de factibilidad, en el que se enfocé
en la investigacion de mercados, el estudio técnico, juridico y administrativo. Se
realiz6 un analisis de los diferentes aspectos del producto, como son la
fabricacion, competencia, proveedores y distribucion entre otros puntos. Uno de
los principales objetivos de la empresa aparte de poder funcionar en un mediano
plazo es entrar al mercado con un producto competidor con la capacitacion
suficiente para lograr entrar al mercado con un producto de calidad, de esta
manera lograr introducirse en el mercado al interior del pais y realizar una
proyeccién para su exportacion en un largo plazo, generando con ello mas empleo
y mas rentabilidad para la empresa. Para poder estar seguros que la empresa es
realmente competitiva la empresa a largo plazo buscara la certificacion de
HACCP, BPM, ISSO 9001, y de ICONTEC, para tener reconocimiento en el
mercado y a su vez la satisfacciéon de que el producto esta siendo producido con
los mejores estandares de calidad.

Este proyecto es importante porque brindara las herramientas para poder llegar a
la efectividad en el momento de ampliar la planta, ya que muestra la manera de
realizar la gestion, procesos y pasos importantes que se deben tomar para evitar
fallas en su montaje y funcionamiento futuro, ademas de ayudarnos a mejorar
industrialmente el municipio de Potosi que merece todo el desarrollo y
reconocimiento a nivel Nacional.

Resultados: Proyecto “Ampliacién y fortalecimiento de la planta Agrolacteos
Potosi Ltda. para la produccion y comercializacién de derivados lacteos” (Ver
anteproyecto anexo Q)

Conclusion: La planta Agrolacteos Potosi Ltda, tiene la capacidad de montar una
linea de proceso, por lo tanto se hizo necesario el desarrollo de un proyecto
gestionado ante la alcaldia municipal con el fin de que se pudiera designar
recursos para su financiacion, este proyecto se realizé y finalmente se obtuvo
apoyo en la parte fisica y compra de equipos con los cuales se pudo seguir
procesando.
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Figura 39. Montaje de la linea de proceso de queso fresco blando tipo
cuajada.

Fuente: Esta investigacion
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4.10 ACTIVIDAD 10. ELABORACION DE PLAN DE VERTIMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES INDUSTRIALES PROVENIENTES DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO DE LACTEOS, AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

Objetivo: Brindar Apoyo en cuanto a legalizacién de la empresa ante entidades
publicas.

Metodologia: Corponarifio como ente territorial controlador de la gestiébn ambiental,
realizo varios requerimientos con el fin de tramitar el permiso de vertimiento de
aguas residuales industriales con el cual se da cumplimiento a la ley 1594 de 1984
sobre parametros fisicos y microbiolégicos del agua residual y la ley 373 para
mantener el recurso hidrico y garantizar su uso racional.

Es por esto que se comenzo a desarrollar la primera etapa sobre documentacion y
estudio de aguas residuales, se elaboré un informe sobre el manejo de los
vertimientos que se realizaban dentro del establecimiento y una descripciéon
detallada de las actividades realizadas dentro de la planta con respecto a la
elaboracion del producto queso fresco semiblando, semigraso, tipo cuajada,
ademas se presentd la problematica que existia en cuanto a manejo ambiental,
impactos que se generaban y un plan de gestion del riesgo que podia ocasionar el
vertimiento.

Una vez culminado el estudio se procedié a dar entrega a Corponarifio, junto con
el formulario de permiso de vertimientos y el pago ante dicho ente de la tarifa
designada para Agrolacteos.

La ejecucién de esta actividad tuvo una duracion de 2 meses.
Resultados: Obtencion de permiso de la primera etapa, con la condicion de que si
los datos anexados en el informe sean revisados y supervisados, se procederia a

otorgar el permiso de vertimiento de aguas residuales industriales para
Agrolacteos.
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CONCLUSIONES

El establecimiento de la linea base en cuanto al manejo de la leche es muy
Importante para evitar implementar esfuerzos innecesarios en el proyecto o
pasantia realizada.

La calidad de la leche en la planta Agrolacteos Potosi Ltda. inicialmente fue muy
deficiente por este motivo se vio necesaria la implementacién de este plan de
mejoramiento.

La divulgaciéon por medio de capacitaciones y material grafico de facil lectura es
fundamental para el mejoramiento de la calidad en un establecimiento de
produccion alimentaria.

La implementacion de un plan de mejoramiento requiere que todos los eslabones
de la cadena interactten con el fin de lograr un bien comun como es el caso de la
calidad higiénica de la leche.

El andlisis D.O.F.A. es fundamental para evaluar las estrategias necesarias que
determinaran la ejecucion de un plan de mejoramiento.

Los resultados finales de la pasantia fueron muy satisfactorios debido a que se
evaluo las condiciones finales de la leche y los recuentos bajaron
considerablemente.

La integracion de la academia y de la empresa es fundamental para ejecutar
procesos de calidad, que busquen dinamizar los mecanismos para construir en
ella un mejoramiento continuo.
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RECOMENDACIONES

Para la planta es importante como primera medida invertir en un laboratorio
adecuado para el analisis calidad del producto, ya que con ello se puede verificar
inmediatamente el estado de la materia prima y descartar cuando esta no presenta
las condiciones adecuadas, esto garantiza la aceptaciéon del producto en el
mercado nacional.

AGROLACTEOS POTOSI LTDA es una empresa de gran impacto en la region por
lo tanto debe impulsar sus esfuerzos a realizar macro proyectos para hacer que
esta empresa, llegue a consolidarse con una marca y un producto reconocidos a
un nivel nacional.

La creacion de grupos de trabajo y circulos de calidad integrados por diferentes
actores de la cadena es fundamental para el desarrollo de actividades que
beneficien directamente a la planta y a los tanques de acopio, por lo tanto se
deben seguir implementando.

Los programas de capacitacion deben seguir siendo o parte fundamental de la
empresa y deben seguir actualizandose a medida que el proceso productivo siga
desarrollandose.

Es importante que la planta dedique recursos a la estandarizacion de los procesos
ya que de ello depende la aceptacion del producto en el consumidor final.
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ANEXOS



Anexo A. Plan de mejoramiento calidad higiénica de la leche

PM\N = MIEJORANIIENTO

HIGIENIC/A DE LA LECHIE

SIMON VILLAREAL
GERENTE

EVELIO POTOSI
JEFE DE PRODUCCION

Elaborado por:
JOSE VALLEJO
ASESOR TECNICO

POTOSI
2009
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INTRODUCCION

El presente plan de mejoramiento tiene como fin brindar a recolectores de leche
cruda, personal de la planta de enfriamiento y tanques alternos las normas basicas
necesarias para proporcionar al consumidor un producto de excelentes
condiciones higiénicas y nutricionales, también se tiene en cuenta aspectos que
debe mejorar la planta tanto en infraestructura como en requisitos basicos de
sefializacion y organizacion de la empresa.

El presente plan de mejoramiento esta basado en las normas Colombianas como
es el decreto 616 de 2006, decreto 3075 de 1997 y la resolucién 000012 de 2007
donde la leche cruda se considera uno de los alimentos de mayor riesgo para la
salud publica ya que presenta facilidad de contaminacion.

Con esto se pretende mejorar la competitividad, y hacer del producto que sale de
la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA, se fortalezca, alcanzando gran
reconocimiento y posicionamiento en el mercado nacional, de esta manera se
busca el beneficio econémico de la empresa y de los productores de leche por
bonifacion en la calidad higiénica.
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JUSTIFICACION

La leche es un compuesto liquido, opaco, de color blanco marfil y de sabor dulce,
que se obtiene del ordefio higiénico, proveniente de un animal en buen estado de
salud y alimentacion (Santiago 2004). Es un producto apto para el consumo
humano por su alta calidad nutritiva, siempre y cuando se encuentre libre de
sustancias toxicas, microorganismos y calostros que alteran su composicion
(Santiago 2004, Vargas 2006)

Segun el decreto 616 del ministerio de agricultura(2006), se define la leche como
el producto de la secrecibn mamaria normal de animales bovinos, bufalinos y
caprinos lecheros sanos, obtenida mediante uno o mas ordefios completos, sin
ningun tipo de adicion y destinada al consumo en forma de leche liquida o a
elaboracion posterior.

La leche es definida como la secrecion lactea libre de calostro, obtenida por un
ordefio completo de una o mas vacas. Sin embargo desde un punto de vista como
un medio de cultivo nutritivo para microorganismos benéficos como también para
numerosas bacterias destructoras y patdgenas (Covacevich 1981, Eliot 1998,
Gaviria et al. 1998)

La incorporacion de microorganismos perjudiciales para la leche tanto de origen
intramamario como extramamario es inevitable, es por esto que el reto de toda
empresa que se dedique al enfriamiento o a la recepcion de leche cruda, es el de
buscar la manera de disminuir en todo lo posible ese grado de contaminacion
producido desde el manejo en el hato, pasando por el transporte hasta el
tratamiento en la planta de enfriamiento.

La leche para los microorganismos es un cultivo 6ptimo y puede llegar a
contaminarse muy facilmente por medio de utensilios, tanques de
almacenamiento, transporte y el personal que la manipula, es posible también que
se presente contaminacion por lesiones del animal, por el aire, por el agua y por el
suelo.

La empresa de lacteos “AGROLACTEOS-POTOSI” esta consolidada como una de
las mejores plantas de enfriamiento de la region y ha dado muestras de
organizacioén, control de calidad y métodos para hacer que el producto que salga
de ella tenga una excelente calidad y sirva como materia prima para la produccion
masiva de derivados lacteos.

El presente plan de mejoramiento tiene como fin asegurarse que las acciones que

se estan siguiendo en la empresa son las indicadas y que de esta manera el
producto que se ofrece cuente con las condiciones higiénicas a adecuadas.
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OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

Dar a conocer al personal de la planta de enfriamiento de leche cruda de la
empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA. las normas basicas necesarias que se
deben cumplir para que su producto pueda ser destinado al consumo humano con
el fin de proteger la vida, la salud , la seguridad humana y prevenir las practicas
que puedan inducir a error confusion o engafio para los consumidores.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Establecer las normas béasicas que deben tener en cuenta los productores,
operarios y transportadores de leche para que su producto se encuentre en las
mejores condiciones higiénicas.

e Definir los cambios que tiene que realizar la empresa en cuanto infraestructura
para que pueda cumplir con las normas que exige la ley Colombiana.

¢ Definir las normas de calidad que exige el decreto 3075 de 1997 y 616 de 2006
para que estas puedan ser aplicadas en la empresa AGROLACTEOS POTOSI
LTDA.

e Establecer un cronograma de actividades para el desarrollo de este plan de
trabajo.

CAMPO DE APLICACION
El presente plan de mejoramiento se aplica a:

a. Todo el personal de la planta de enfriamiento de la empresa AGROLACTEOS
POTOSI LTDA y sus tanques alternos (gerente, operarios, recolectores,
transportadores) quienes en forma directa tienen que ver con este plan.

b. La planta fisica de la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA y sus tanques
alternos.

c. Trasporte como carretas de caballo, carros pequefios camiones y demas
medios que se utilicen para llevar la leche desde el productor hasta la planta de
enfriamiento, materiales, equipos y utensilios necesarios para el acopio de leche
en la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

d. Proveedores de productos quimicos, aseo e insumos en general g proveen a la
planta para realizar las diferentes actividades en el proceso productivo.
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GENERALIDADES

El presente plan de trabajo cubre las distintas normas que se deben seguir la
empresa AGROLACTEOS POTOSI para garantizar la calidad de su producto, y la
inocuidad del mismo.

Los encargados de hacer cumplir estas normas son las directivas de la empresa
junto con operarios designados, es importante aclarar que la empresa debe
comprometerse directamente con los planes establecidos en este documento, ya
que sin su compromiso este va a ser un completo fracaso.

También es importante aclarar que se debe animar a todos los productores,
transportadores y operarios para que cumplan estas normas, formando asi un
sentido de pertenecia con la empresa buscando entre todos el mejoramiento
continuo.

DEFINICIONES

Para efectos del presente plan de mejoramiento y su facil entendimiento se
presentan a continuacion varias definiciones:

ALIMENTO: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta
al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de
los procesos bioldgicos.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Son los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para 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.

CALOSTRO: Producto obtenido de los animales lecheros dentro de quince (15)
dias anteriores y los siete (7) dias posteriores al parto, esta secrecién para efectos
de este manual se considera como no apto para la recepcién en la planta de
enfriamiento de leche.

CALIDAD HIGIENICA: Es la condicion que hace referencia al nivel de higiene
mediante el cual se obtiene y manipula la leche. Su valoracion se realiza por el
recuento total de baterias y se expresa en unidades formadoras de colonia por
mililitro.

DISENO SANITARIO: es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las

edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos
dedicados a la fabricacién, procesamiento, preparacién, almacenamiento,
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transporte, y expendio con el fin de evitar riesgos en la calidad e inocuidad de los
alimentos.

EQUIPO: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas, y
demas accesorios que se empleen en la fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte y expendio de
alimentos y sus materias primas.

ESTABLECIMIENTO: Plantas de enfriamiento o centrales de recoleccion de
leche, plantas de procesamiento de leche, locales destinados al almacenamiento y
comercializacion de leche higienizada.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Son el conjunto de medidas preventivas
necesarias para necesarias para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los
alimentos en cualquier etapa de su manejo.

HATO: Sitio destinado para la explotacion y ordefio de animales dedicados a la
explotacion lechera.

INFESTACION: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar
o deteriorar los alimentos y/o materias primas.

LECHE: Para este plan es el producto dela secrecibn mamaria normal de
animales bovinos lecheros sanos, obtenida mediante uno o mas ordefos
completos, sin ningun tipo de adicion, destinada al consumo en forma de leche
liquida o a elaboracién posterior.

LECHE ADULTERADA: Es aquella:

A la que se le han sustraido parte de los elementos constituyentes,
remplazandolos o no por otras sustancias.

. Que haya sido adicionada con sustancias no autorizadas.

. Que por deficiencias en su inocuidad y calidad normal hayan sido disimuladas u
ocultadas en forma fraudulenta sus condiciones originales.

LECHE ALTERADA: Es aquella que ha sufrido deterioro en sus caracteristicas
microbioldgicas, fisico-quimicas y organolépticas, o en su valor nutritivo por causa
de agentes fico-quimicos o bioldgicos, naturales o artificiales.

LECHE CONTAMINADA: Es aquella que contiene agentes o sustancias extrafias

de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.
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LECHE CRUDA: Leche que no ha sido sometida a ningun tipo de terminacion ni
higienizacion.

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

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: es toda persona que interviene directamente vy,
aunque en forma ocasional, en actividades de fabricacién, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

PLANTA DE ENFRIAMIENTO O CENTRO DE ACOPIO DE LA LECHE:
Establecimiento destinado a la recoleccién de la leche procedente de los hatos,
con el fin de someterla a proceso de enfriamiento y posterior transporte a las
plantas para procesamiento de leche.

PLANTA PARA PROCESAMIENTO DE LECHE: Es el establecimiento en el cual
se modifica o transforma la leche para hacerla apta para el consumo humano, que
incluye las plantas para higienizacion, para pulverizacién u obtencion de la leche
como materia prima para elaboracion de derivados lacteos.

PRODUCTO INOCUOQO: Aguel que no presenta riesgo fisico, quimico o bioldgico y
que es apto para consumo humano.

PRODUCTOR DE LECHE CRUDA: Es toda persona natural o juridica que se
dedica a la produccion de leche cruda en el territorio nacional.

TANQUE DE REFRIGERACION: Area destinada al almacenamiento de leche
higienizada a temperatura de 4°C +/- 2°C

ANTECEDENTES
PLAN DE SANEAMIENTO

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION: La empresa AGROLACTEOS
POTOSI LTDA tiene plateado un programa de limpieza y desinfeccion pero
todavia no se ha ejecutado, se siguen pequefios programas de limpieza
basicamente lavado general de la planta, después de cada carga de leche cruda
despachada, lavado quimico con un detergente acido, basico y desinfectante una
vez cada semana y desinfeccion con cloro cada semana para equipos y cantinas.
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Figura 40. Programa de limpieza y desinfeccion- solucion de jabon para el
lavado quimico

PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS: Con respecto al programa
de residuos sdlidos no existe planes especificos, la basura o desechos sélidos se
depositan en un caneco sin realizar reciclaje y se deposita en el camién de la
basura que pasa por la planta dos veces a la semana, para los residuos liquidos
se tiene dos posos de tratamiento de aguas residuales pero en el momento no
estan funcionando, la bomba que se observa no se encuentra en uso, ademas
estas se limpian cada afio si se puede, por lo que puede presentar un riesgo de
contaminacion muy alto.
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Disposicion de los residuos sélidos y liquidos en la planta

PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS: con respecto al manejo de plagas no
existe ningun control especifico, se utiliza raticidas para eliminar roedores cuando
se observa su presencia, y con respecto a los mosquitos se utilizan insecticidas
cuando se observa la presencia de estos en diferentes zonas de la planta.

SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL DE LA PLANTA
El personal que opera en la planta de enfriamiento de la empresa
AGROLACTEOS POTOSI LTDA en su afan de cumplir con los reglamentos

dispuestos por la ley cuenta con una indumentaria apropiada cofia o gorro,
tapabocas, overol, botas y peto como se ilustra en la siguiente figura

Figura 41. Indumentaria utilizada por los operarios de la empresa
AGROLACTEOS POTOSI LTDA.
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La empresa todavia no ha reglamentado de manera obligatoria la recepcion de un
carnet de manipulador de alimentos para todos los operarios de planta, tampoco
exige cambios si el operario tiene barba, patillas largas, objetos extrafios en las
manos, simplemente el gerente realiza recomendaciones para que los operarios
tengan en cuenta que la ley exige por parte de los operarios algunas normas
basicas para que el producto de la empresa no posea contaminacion.

Con respecto a la dotacién de los operarios no se suministra en un tiempo
especifico, esta se cambia cuando esté presente dafios o rasgaduras.

OBTENCION DE LA LECHE EN LA PRODUCCION PRIMARIA

REGISTRO DE LOS HATOS: Los productores de leche que llevan su producto a
la empresa AGROLACTEQOS POTOSI no tienen aun registro del ICA, esto se debe
basicamente a que la mayoria de ellos en sus hatos solo cuentan con pocos
animales para produccion, hablamos en este caso de 1 0 2 cabezas de ganado y
por dicho registro deben pagar un precio que no esta a su alcance.

INFRAESTRUCTURA DE LOS HATOS: Estos no cuentan con el disefio y los
equipos apropiados para el ordefio higiénico de la leche, ya que son explotaciones
pequefias de pocos animales por lo que optan por ordefiar en potreros o corrales
causando una alta carga microbiana en el producto.

RUTINA DE ORDENO EN LOSHATOS: En todas las explotaciones lecheras que
proporcionan el producto a la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA todavia

no se utilizan las condiciones de salubridad e higiene necesarias para el manejo
de los animales.

Figura 42. Sitios utilizados para el ordefio manual.
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Capacitacion. La empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA. Siempre se ha
preocupado por mantener actualizadas todas las normas que disponga la ley
colombiana y tratar de cumplir con ellas, esto lo hace por medio de capacitaciones
continuas a sus empleados, lastimosamente no se tiene un cronograma de
capacitaciones, siempre se realizan en fechas indefinidas, cuando cita la empresa
o cuando empresas como Alqueria, ADAM u otros entes se ofrecen a dictar estas
charlas.

Ultimamente con la vinculacion de la Universidad de Narifio por medio de préacticas
empresariales se han dictado capacitacion mas frecuente sobre el programa de
limpieza y desinfeccion, manipulacion de la leche, buenas practicas de
manufactura y responsabilidad de los recolectores, productores y operarios en el
manejo del producto.

Figura 43. Capacitacién para los operarios de la empresa AGROLACTEQOS
POTOSI LTDA.
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TRANSPORTE DE LECHE DESDE EL PRODUCTOR HACIA LA PLANTA.

Hasta el momento todos los transportadores que operan en la enfriadora de la
empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA. no tienen controles especificos para la
recoleccion y transporte de leche, inicamente han recibido algunas capacitaciones
en el manejo del producto, tampoco hay exigencia por parte de la empresa en la
presentacion personal e higiene.

Es muy comun ver que en los carros se lleva pasajeros junto con las cantinas, o
materiales extrafios que causan una contaminacion muy alta generando
disconformidad para la empresa, sobre este punto en particular la empresa ha
instruido a los transportadores para que no se presente estas situaciones y la
leche pueda alcanzar un grado de calidad aceptable.

Es muy dificil para los transportadores evitar la contaminacion en sus prendas, ya
qgue la mayoria de los productores exigen que la leche sea recogida en el sitio de
ordefio y para esto los transportadores de leche tienen que pasar a través de
potreros e incluso establos.

Los carros tampoco llevan consigo avisos sefialando que se tratan de carros

transportadores de leche, esto ocasiona confusiones ademas contribuye a que
mucha gente utilice estos vehiculos como transporte publico.

Figura 44. Forma de transportar la leche desde los productores hasta la
planta principal.
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INFRAESTRUCTURA DE LA PLANTA

La planta principal de la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA, cuenta con un
disefio apropiado, posee una plataforma de recepcion de la leche, una tolva para
el descargue, tanques de almacenamiento en una zona adecuada, seccion de
bafios y vistieres, oficinas separadas de la zona de proceso de enfriado y
bodegas. El problema es el desgaste de pisos, ya que se encuentran con grietas,
raspones en los que se sobresale el cemento, las paredes poseen grietas y se
observa que no han sido utilizados los materiales propios de facil limpieza que
exige las normas colombianas.

Figura 45. Pisos desgastados de la planta principal.
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CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA

La empresa no cuenta con un plan para el manejo de la calidad, se realizan
pruebas de las propiedades fisicoquimicas de la leche, pero no se asegura de que
se obtenga una calidad total, no hay documentacién sobre los procesos que se
realizan en la empresa, solo se maneja Unicamente documento sobre lavado
quimico.

Figura 46. Documentacién de la planta sobre el lavado quimico

SENALIZACION DE LA EMPRESA

La empresa no cuenta con una sefializacion adecuada, solo presenta en el interior
un simbolo que dice que esta prohibido fumar, y en la entrada de laboratorio un
letrero que impide el ingreso a personal no autorizado, por otra parte esta definida
la entrada a gerencia y al termo de inseminacion, esto es lo Unico que existe.
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METODOLOGIA

La empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA tiene la obligacion de cumplir con las
siguientes normas con el fin de que su producto obtenga altos estandares de
calidad, con esto posicionara su producto, logrando asi el reconocimiento
necesario para que la leche cruda del municipio de Potosi Narifio pueda generar
valor agregado y ser una de las mas apetecidas a nivel nacional e internacional.

REQUISITOS QUE DEBEN CUMPLIR LOS PRODUCTORES DE LECHE

REGISTRO DE LOS HATOS: La empresa debe exigir de manera obligatoria la
presentacion de un registro de los hatos sobre el control de enfermedades donde
cada hato se encuentre registrado en la oficina local del ICA o quien este delegue.

DISENO DE LOS HATOS: Tomando en cuenta que la produccion por familia o por
hato en le municipio de Potosi es muy baja y los costos para realizar una
explotacion adecuada es muy alta los principios minimos exigidos por la empresa
son:

Infraestructura: Los hatos productores de leche de la empresa deberan contar
como minimo con la siguiente infraestructura:

Contar con un sitio especifico de ordefio dentro de los potreros para el ordefio
manual y si se ordefia mecanicamente tener un establo fijo con piso en cemento o
establo portatil, el terreno debe ser de facil drenaje, que permita realizar un ordefio
en buenas condiciones sanitarias.

Disponer de agua abundante potable o de facil potabilizacion que no deteriore o
altere la leche.

El establo o el lugar designado para el ordefio debe contar con servicios sanitarios
adecuados para el personal vinculado al ordefio, separados de la sala de ordefio,
con la disposicion de aguas servidas y excretas; deben mantenerse limpios y
proveerse de los recursos necesarios para garantizar la higiene y desinfeccion del
personal.

Los utensilios y equipos empleados en los hatos para el manejo de la leche deben
cumplir con los siguientes requisitos:

Deben estar fabricados con materiales resistentes al uso y a la corrosion, asi
como la utilizacién frecuente de los agentes de limpieza y desinfeccion

Todas las superficies de contacto directo con la leche deben poseer un acabado
liso, no poroso, no absorbente y estar libre de defectos, grietas, intersticios u otras

129



irregularidades que puedan atrapar particulas de alimentos o microorganismos
gue afectan la calidad sanitaria del producto.

Todas las superficies de contacto con la leche deben ser facilmente accesibles o
desmontables para la limpieza e inspeccion.

Los angulos internos de los equipos en contacto con la leche deben poseer una
curvatura continua y suave, de manera que puedan limpiarse con facilidad.

En los espacios interiores en contacto con la leche, los equipos no deben poseer
piezas 0 accesorios que requieran lubricacién ni roscas acoplamiento u otras
conexiones que generen riesgo de contaminacion.

Las superficies de contacto directo con la leche no deben recubrirse con pinturas u
otro tipo de material que represente un riesgo para la inocuidad del alimento.

Los equipos deben estar disefiados y construidos de manera que se evite el
contacto de la leche con el ambiente que lo rodea.

Las superficies exteriores de los equipos deben estar disefiadas y construidas de
manera que faciliten su limpieza y eviten la acumulacion de suciedades,
microorganismos, plagas u otros agentes contaminantes de la leche.

Las tuberias empleadas para la conduccion de la leche deben ser materiales
resistentes, inertes, no porosas, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza y las partes de goma, caucho o empaquetaduras deben ser de grado
alimenticio y deberan remplazarse segun lo que indique el fabricante. Las tuberias
fijas se limpiaran y desinfectaran mediante la recirculacion de las sustancias
previstas para este fin.

Nota: El numeral 4.9 aplica también para toda la tuberia de la planta de
enfriamiento y los tanques alternos ubicados en las veredas de Sinai, Cuaspud-
Nucleo y Cardenas.

RUTINA DE ORDENO

Todos los productores que entregan leche cruda a la empresa AGROLACTEOS
POTOSI LTDA deben garantizar que su producto se encuentre en las mejores
condiciones, garantizando la sanidad de la ubre y la mayor calidad, por lo que
deben adoptar las siguientes medidas:

Las operaciones de ordefio deben reducir la introduccidén de gérmenes patdogenos

provenientes de cualquier fuente y de residuos quimicos procedentes de las
operaciones de limpieza y desinfeccion.
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Las zonas de espera donde se encuentran los animales inmediatamente antes del
ordefio deben estar en condiciones higiénico sanitarias adecuadas. Estas zonas
deben estar limpias evitando acumulaciones de estiércol, lodo o cualquier otra
materia no deseable, y mantenerse de forma que se reduzca al minimo el riesgo
de la infeccion de los animales o la contaminacion de la leche.

El establo y las zonas de ordefio e instalaciones comunicadas entre si, deben
mantenerse libre s de animales tales como perros, gatos y aves de corral entre
otros.

Antes del ordefio los animales deben estar limpios y verificar que la primera leche
gue se extrae tenga una apariencia normal, de otra forma estas leches deben
rechazarse.

El agua utilizada para limpiar la ubre, el equipo de ordefio, tanques de
almacenamiento y otros utensilios deben ser de tal calidad que no contamine la
leche.

Los procesos de limpieza y secado de la ubre deben ser adecuados, evitando
dafios en los tejidos. En caso de emplearse selladores de pezén o desinfectantes
para estos, debe evitarse la contaminacion de la leche con tales productos.

El equipo y utensilios deben ser disefiados y calibrados de tal forma que no dafen
los pezones durante las operaciones de ordefo; deben limpiarse y desinfectarse
después de cada operacion de ordefio, deben limpiarse bien con una solucion de
detergente apropiada, enjuagarse con agua limpia para remover el detergente y
luego desinfectarse y escurrirse. El enjuague del equipo o sistemas, baldes de
almacenamiento después de la limpieza y desinfeccion deben remover todo
residuo de detergente y desinfectante, salvo si las instrucciones del fabricante
indican que este no es necesario.

Las cantinas de leche deben ser lavadas, desinfectadas e inspeccionadas antes
de su uso, si no lo hace el productor, la empresa tendra a su cargo la revision
periddica de las cantinas para garantizar un producto con excelente calidad. Los
empaques deben ser revisados y remplazados periodicamente. Una vez
depositada la leche en las cantinas, estas deben taparse y colocarse en un lugar
fresco.

SANEAMIENTO: La empresa Agrolacteos Potosi debe implementar y desarrollar
un plan de saneamiento para disminuir los riesgos de contaminacién de leche, el
cual sera responsabilidad de la empresa y debera estar a disposicion de la
autoridad sanitaria competente e incluird como minimo los siguientes programas:

Programa de limpieza y desinfeccion: la empresa Agrolacteos potosi ya cuenta
con el planteamiento y todos los documentos necesarios que tienen que ver con el
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programa, es por este que el deber de la empresa es la implementacion vy
ejecucion del programa.

Programa de desechos sdélidos y liquidos: La empresa debe contar con areas y
procedimientos adecuados de almacenamiento temporal y disposicion final para
los desechos solidos (basuras) y liquidos de tal forma que no representen
contaminacion para la leche.

Programa de control de plagas: La empresa debe contar con un programa
especifico sobre el control de plagas entendidas como artropodos y roedores el
cual debe involucrar un concepto de control integral, esto apelando la aplicacion a
la aplicacion armonica de las diferentes medidas de control conocidas, con énfasis
en radicales y de orden preventivo.

SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL DE LA PLANTA: Todo el personal de la
planta debe estar en buen estado de salud, poseer un certificado médico que lo
acredite como manipulador de alimentos, el cual tendra vigencia por un afio, los
trabajadores deben ajustarse al programa de limpieza y desinfeccion establecido
en la empresa Agrolacteos potosi.

Mantener esmerada limpieza e higiene de personal de manera que evite la
contaminacion del alimento y de las superficies de contacto con este.

La empresa tiene que hacerse cargo de la dotacién de sus operarios para esto
debe proporcionarles vestimenta de color claro, con cierres o cremalleras y/o
broches en lugar de botones u otros accesorios que pueden caer en el alimento,
sin bolsillos ubicados por encima de la cintura; cuando se utiliza delantal o peto,
este debe permanecer atado al cuerpo en forma segura para evitar la
contaminacion de la leche.

Lavarse las manos con agua y jabon, antes de comenzar su trabajo, cada vez que
salga y regrese al area asignada y después de manipular cualquier material u
objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento. Sera
obligatorio realizar la desinfeccién de las manos cuando los riegos asociados con
la etapa del proceso asi lo justifiquen.

Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
medio efectivo. Se debe usar tapaboca y en caso de llevar barba, bigote o patillas
anchas se debe usar cubiertas para estas.

Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte.

La empresa debe exigir el uso de ufias cortas, limpias, sin esmalte y no debe

permitir utilizar anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras el personal realice
su labor.
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No se permite comer, beber o masticar cualquier objeto o producto, como tampoco
fumar o escribir en las areas donde exista riesgo de contaminacion del alimento.

Esta prohibido que personal sin la indumentaria apropiada entre a las areas de
recepcion y almacenamiento de la leche.

Todo el personal de la planta antes de tener contacto con la leche cruda debe
lavar y desinfectar sus manos.

5.1.6 PROGRAMAS DE EDUCACION Y CAPACITACION: La empresa debe
incluir un plan de capacitaciones continuas y permanentes para productores,
recolectores y personal de la planta en los siguientes temas:

Salud y manejo animal

Proceso de ordefio

Practicas higiénicas y manipulacién de leche
Responsabilidad del manipulador

Las capacitaciones estaran bajo la responsabilidad de la empresa o quien ella
delegue, para este fin las capacitaciones la pueden dirigir personas naturales o
juridicas contratadas o por las autoridades sanitarias.

Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se han de colocar en
sitios estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su
observancia durante la manipulacién de la leche cruda.

RECOLECCION Y TRANSPORTE DE LA LECHE HACIA LA PLANTA DE
ENFRIAMIENTO: La empresa debe exigir los siguientes requisitos:

Los recolectores deben realizar su recorrido a horas adecuadas y en el menor
tiempo posible para garantizar que la leche conserve sus propiedades fisico-
quimicas, ademas debe transportarse en cantinas o tanques disefiados para ese
fin, no esta permitido el uso de recipientes plasticos.

El acceso de personal y vehiculos al lugar de recogida debe ser adecuado para
garantizar la oportuna recoleccion, minima manipulacion y evitar la contaminacion
de la leche.

Cada transportador debe hacer una inspeccion organoléptica dela leche (olor,
color, aspecto), cada vez que la empresa lo requiera, el transportador tiene la
obligacion de recolectar muestras refrigeradas de leche a las cantinas de los
productores que ella designe con el propésito de verificar su calidad en el
laboratorio.
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El personal encargado de recoger la leche no debera entrar en los establos u
otros lugares donde se alojan los animales o a sitios donde hay estiércol u otras
sustancias, si la ropa o calzado se llegara a contaminar con estiércol u otras
sustancias, estos deben cambiarse o limpiarse antes de continuar su trabajo.
Queda prohibido por parte de la empresa que los carros recolectores de leche
lleven consigo materiales extrafios junto con los alimentos que pueden representar
riesgo de contaminacion.

Los vehiculos recolectores deberan llevar en su exterior en forma claramente
visible la leyenda: Transporte de Leche, prohibido llevar pasajeros.

El personal transportador de leche cruda tiene la obligacibn de cuidar los
recipientes en los cuales esta se deposita.

La empresa sera la encargada de revisar si los carros transportadores son los méas
adecuados para el uso en la recoleccion de la leche fria.

Los carros que recolectan la leche deben estar en perfectas condiciones de
salubridad e higiene.

LOCALIZACION Y ACCESOS: Para garantizar al consumidor leche de buena
calidad la planta de enfriamiento de leche cruda y tanques alternos debe cumplir
con las siguientes condiciones en cuanto a localizacion y accesos.

Su funcionamiento no debe poner en riesgo la salud y el bienestar de la
comunidad.

Los operarios de la planta deben realizar turnos de aseo para que los accesos y
alrededores mantengan limpios, libres de acumulacion de basura.

La direccion de la planta debe invertir en la compra de insumos para pavimentar
entradas y superficies con materiales que faciliten el mantenimiento sanitario e
impidan la generacion de polvo, el estancamiento de aguas o la presencia de otras
fuentes de contaminacion para la leche.

PISOS Y DRENAJES: Remodelar los pisos con materiales que no generen
sustancias o contaminantes toxicos, resistentes, 0 no porosos, impermeables, no
absorbentes, no deslizantes y con acabados libres de grietas o defectos que
dificulten la limpieza, desinfeccion y el mantenimiento sanitario.

El piso remodelado debera tener en las areas hiumedas una pendiente minima de
2% y al menos un drenaje de 10cm de didmetro por cada 40m? de &rea servida y
en las areas de baja humedad ambiental y en los almacenes, la pendiente minima
sera del 1% hacia los drenajes, se requiere por lo menos un drenaje por cada
90m? de area servida.
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PAREDES: Las paredes se deben remodelar y para ello utilizar materiales
resistentes, impermeables, no absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion.
Ademas, las mismas deben poseer acabado liso y sin grietas, pueden recubrirse
con material ceramico o similar o con pinturas plasticas, de colores claros que
reunen los requisitos antes indicados.

Las uniones entre las paredes y entre estas y los pisos y entre las paredes y los
techos deben estar sellados y tener forma redondeadas, para impedir la
acumulacion de suciedad y facilitar la limpieza.

VENTANAS Y OTRAS ABERTURAS: Las ventanas se deben construir para
evitar la acumulacion de polvo, suciedades vy facilitar la limpieza; aquellas que se
comuniquen con el ambiente exterior, deben estar provistas con malla antiinsecto
de facil limpieza y buena conservacion.

CONTROL DE CALIDAD EN LA EMPRESA: La empresa debe contar con la
documentacién necesaria, como manuales, e instrucciones, guias y regulaciones,
donde se describen los detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar productos. Estos documentos, deben cubrir todos los
factores que puedan afectar la calidad, manejo de la leche, equipos, control de
calidad y procedimientos de laboratorio.

El control y aseguramiento de la calidad no se limita a las operaciones de
laboratorio sino debe estar presente en todas las decisiones vinculadas con la
calidad del producto.

La empresa debe asegurarse de tener un laboratorio de pruebas y ensayos, para
realizar pruebas fisicoquimicas y microbiolégicas a la leche.

SENALIZACION EN LA PLANTA DE ENFRIAMIENTO: Para una empresa es
muy importante poseer una sefializacion adecuada que implica indicar en forma
clara y sin lugar a dudas, acciones, lugares y normas. La sefializacion industrial es
una de las condiciones mas importantes de cualquier plan de emergencia y
seguridad. No solo los individuos que se desempefian en las instalaciones deben
saber desempefiarse en esta situacion de riesgo o emergencia. La correcta
sefalizacion de un establecimiento puede salvar vidas, estas sefiales deben ser
claras y de facil entendimiento.

Por lo tanto la empresa debe colocar sefiales de:
PROHIBICION: prohiben un comportamiento susceptible de provocar un peligro.
OBLIGACION: obligan a un comportamiento determinado.

PREVENCION: Advierten un peligro.
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INFORMACION: Pueden proporcionar una indicacion relativa a seguridad,
emergencias (salidas de emergencia, situacion de los puestos de primeros auxilios
o de dispositivos de emergencia, etc.) o equipos contra incendio.

Los colores béasicos empleados en las sefiales de seguridad se encuentran
definidos y unificados por la norma ICONTEC 1461.

Tabla 1. Significado de los colores de seguridad

Color Significado Ejemplos de aplicacion
Prohibiciéon e Pare
Lucha contra incendios i6 i6
ROJO . Prevgn.ugn y prevencion
e Prohibicion
e Contra incendios
Obligacion e Uso obligatorio de elementos de protecciéon
AZUL * personal
e Acciones de mando
Precaucién e Sefializacion de riesgos
AMARILLO Zona de riesgo e Seializaciéon de umbrales, pasillos de poca
altura, obstaculos, etc.
Condicidn de seguridad e Sefalizacion de vias y salidas de emergencia
VERDE Primeros auxilios e Duchas de emergencia
Puestos de primeros Auxilios.

Tabla 2. Sefiales de prohibicion

Indicacion Contenido de imagen del simbolo Simbolo

Prohibido fumar Cigarrillo encendido .

PROHIBIDO FUMAR

Prohibido encender fésforos y fumar Fosforo encendido @

PROMIBIDD ERGENDER FUEGD|

Prohibido el paso Silueta humana caminando

Prohibido usar agua como agente extintor | Agua cayendo sobre el fuego

NO APAGAR CON AGUA
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Tabla 3. Sefiales de obligacion.

Indicacion

Contenido de imagen del simbolo

Simbolo

Uso obligatorio de casco

Cabeza portando casco

©

usE casco

Uso obligatorio de proteccién auditiva

Cabeza llevando elementos de proteccion
auditiva

@

USE PROTECTOR DE 0008

Uso obligatorio de proteccién ocular

Cabeza llevando anteojos de seguridad

Uso obligatorio de calzado de seguridad

Un zapato de seguridad

Uso obligatorio de guantes de seguridad

Un par de guantes

S e

USE GUANTES

Tabla 4. Sefiales de prevencién

Indicacion

Contenido de imagen del simbolo

Simbolo

Prevencion general,
precaucion, riesgo de dafio

Signo de admiracion

Precaucién riesgo de
intoxicacion

Calavera y huesos cruzados

Precaucién, riesgo de incendio |Llama

Precaucién, riesgo de
corrosion

Liquido goteando sobre una mano y una barra

Precaucién materiales
oxidantes y comburentes

Corona circular con una flama

Precaucién, riesgo de
explosion

Bomba estallando

Precaucidn, riesgo de choque |Flecha cortada en posicidn vertical hacia abajo

eléctrico

>R
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Tabla 5. Sefiales de informacién

Indicacién

Contenido de imagen del simbolo

Simbolo

Ubicacion de extintor

Silueta de un extintor con flecha direccional

Ubicacién de gabinete

Silueta de un hidrante con flecha direccional

HIBRANTE

Ubicacion de salida de
emergencia

de emergencia indicando con flecha
direccional el sentido requerido

Silueta humana avanzando hacia una salida EALIGA D EMERGENCIA

X=

Ubicacién de estaciones y

botiquin de primeros auxilios

Cruz y flecha direccional

administrativas

Ubicacién de dreas y oficinas |Texto indicativo del nombre de la

dependencia y nimero de oficina

SALUD
OCUPACIONAL

Tabla 6. Sefial de productos quimicos

Indicacion

Contenido de imagen del
simbolo

Simbolo

Ubicacidn de Liquido
Inflamable

Flama sobre barra horizontal

Ubicacion sustancias
corrosivas

Liquido goteando sobre una manoy
una barra

Ubicacion Gas
Inflamable

Flama sobre barra horizontal

Ubicacion sdlido
Inflamable

Flama sobre barra horizontal. Barras
rojas y blancas verticales
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ACTIVIDADES QUE DEBE SEGUIR LA EMPRESA PARA EL DESARROLLO
DEL PLAN.

Las anteriores normas tendran un tiempo de ejecucion determinado dividido en
corto, mediano y largo plazo.

El corto plazo tendra una duracién de seis (6) meses

El mediano plazo tendra una duracion de un (1) afio

El largo plazo tendra un tiempo de ejecucion de dos (2) afios

ACTIVIDADES:
ACTIVIDADES CORTO PLAZO

1. Registro de los hatos ante el Ica y presentar copia a la empresa
AGROLACTEOS POTOSI LTA.

2. Ubicacién del sitio de ordefio especifico por parte del productor y revision del
sitio por parte de la empresa.

3. Verificacion de las condiciones de agua potable por parte de un revisor de la
empresa.

4. Capacitacion para dar a conocer las normas del decreto 616

5. Revision de las buenas practicas de ordefio por parte de la empresa en cada
hato.

6. Revision de los animales de cada hato y verificacion del estado de salud de los
mMismos.

7. Inspeccion de cantinas por parte de la empresa para cada hato y para cada
recolector.

8. Recepcion por parte de la empresa del documento que acredite como
manipulador de alimentos a cada operario de la planta de enfriamiento.

9. Ubicaciéon avisos en la planta sobre higiene del personal, aseo, indumentaria
para el ingreso a la planta, sefializacion de las zonas y prohibiciones generales.
10. Instalacion de un programa de capacitacion frecuente para el personal de
la empresa

11. Implementar capacitaciones segun el programa de capacitacion.

12. Establecimiento de rutas de control para los trasportadores de leche para
controlar tiempos de entrega, inspeccion de la leche, contaminacion, ingreso de
pasajeros, recipientes, estado del vehiculo y salud e higiene del recolector.

13. Programaciéon de un derrotero de turnos para el aseo de los alrededores de
la planta de enfriamiento sede principal y tanques alternos de la empresa.

14. Ejecucién de turnos de aseo en la sede principal y tanques alternos.

15. Realizacion de avisos de sefalizacidon minimos para ubicarlos dentro de la
empresa en lugares adecuados para su facil vision y entendimiento.
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ACTIVIDADES MEDIANO PLAZO

1. Compra de utensilios y herramientas apropiadas para el ordefio y verificacion
de la empresa.

2. Disefio y ubicacion de tuberias, equipos y accesorios necesarios en el hato y
verificacion por parte de la empresa.

3. Establecer por parte de la empresa los programas de saneamiento: limpieza y
desinfeccion, desechos sélidos - liquidos, y control de plagas.

4. Cotizacion de insumos para pavimentar entrada y adecuar superficies.

5. Compra de insumos para pavimentar entrada y adecuar superficies.

6. Elaboracion de manuales, guias y regulaciones para equipos procesos Yy
procedimientos.

7. Elaboracion de un proyecto para el montaje de un laboratorio de pruebas
fisicogquimicas y microbiologicas para el control de la leche cruda.

8. Busqueda de apoyo para la realizacién del proyecto

ACTIVIDADES LARGO PLAZO

1. Puesta en marcha del proyecto del montaje del laboratorio de pruebas
fisicoquimicas y microbiolégicas para el control de la leche.

2. Establecimiento de servicios sanitarios adecuados para el personal de ordefio y
revision por parte de la empresa.

3. Ubicacién de instalaciones adecuadas para el ordefio en cemento con acabado
liso y verificacion por parte de la empresa.

4. Puesta en marcha de los programas de saneamiento.

5. Pavimentacion de entrada a la planta de enfriamiento.

6. Remodelacién de pisos planta principal.

7. Adecuacion de pisos tanques alternos.

8. Remodelacion de paredes en la planta principal y tanques alternos.
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CONTROL DEL PLAN DE MEJORAMIENTO
RESPONSABLE

Este plan esta disefiado para la planta de enfriamiento principal y tanque alternos
de la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA, siendo sus miembros, gerente,
operarios, recolectores y productores, los principales responsables de la puesta en
marcha de este plan de mejoramiento.

El gerente en nombre de la empresa ordenara estudiara el plan y dard comienzo a
la ejecucion de las actividades planteadas, con el fin de que la empresa pueda
mejorar su producto y establecer un alto grado de calidad.

MONITOREO DEL PLAN

El monitoreo del plan se realizara una vez cada quince dias, por una persona
natural o juridica que designe la empresa, quien verifique tendr4 a su cargo la
vigilancia del cumplimiento de las actividades con respecto a los productores,
transportadores, personal de la planta y condiciones de infraestructura.

Como recomendacion, la empresa debe buscar un técnico dedicado
completamente a la vigilancia del plan, para que pueda ejecutarse sin cometer
errores y pueda presentar informe a la gerencia sobre la regularidad o
irregularidad que se presente en el desarrollo del plan.

PROCESO DE MODIFICACION DEL PLAN

Para modificar este programa se debe tener muy claro el motivo por el cual se ha
modificado y el numeral que se ha cambiado debe ir anexo al final del documento.
Para realizar esta variacion todo el personal debe estar de acuerdo y se realizara
un acta en la que quede constancia del motivo del cambio y la decision unanime
de la empresa junto con la firma del gerente y el sello de la empresa.
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Anexo B. Informacion sobre rutas de transporte centros de acopio

Nombre del transportador:
Medio de transporte utilizado?
Duracion del recorrido tiempo (minutos):

Estado de la via: Bueno: Regular: Malo:

Estado de las cantinas: Bueno___ Regular Malo

Lava cantinas diariamente: Si No

Desinfecta cantinas diariamente: Si No Porque?

Disposicion de cantinas en el hogar:
Volumen promedio de leche recolectada diariamente:

Veredas que integran su ruta:

agbhwbhE

ombre de los productores que entregan leche:

NGO~ LONEZ

(o]

10.

Ha recibido capacitacion previa en la actividad que desempefa

Si No

Realiza pruebas para determinar la calidad del producto que recolecta
Si No

Cuales?
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Anexo C. Formato de diagnéstico del centro de acopio: ubicacién, personal
operativo, infraestructura, condiciones generales de almacenamiento de la
leche.

INFORMACION GENERAL
1. Informacidén del tanque:
Ubicacion:

Vereda: Municipio:
Capacidad del tanque:
Asociacion Propietaria:
Nit:

Nombre del representante legal:
Estudios realizados:

2. Personal Operativo:

Nombre de la persona encargada:

Cedula:
Afo de Nacimiento:
Estudios Realizados:

Nivel de escolaridad Institucion Afo de finalizacion
Primaria
Secundaria
Técnica
Profesional

Capacitaciones realizadas:
Nombre del curso Entidad que lo dicto

Carnet de manipulador de alimentos Si No
Recibi6 capacitacidn previa en el manejo de enfriamiento y acopio de leche
Si No
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3. Materia primay proveedores

Volumen:
Promedio litros dia verano:
Promedio litros dia invierno:

Pruebas de laboratorio:

Prueba de alcohol: Si No Porque?

Prueba de acidez: Si No Porque?

Prueba de densidad: Si No Porque?

Prueba de grasa: Si No Porque?

Prueba de sélidos Totales: Si No Porque?

Recuento microbiolégico UFC/ml: Si No Porque?

Documentacion y registros:

Cuenta con registros de recepcion de materia prima Si No
Porque?

Maneja planes de saneamiento Si NO
porque?

Maneja manuales o catdlogos, sobre los equipos o0 procedimientos
realizados en el acopio y enfriamiento de leche? Si No
Poque?
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Anexo D. Formato de inspeccidn para los centros de acopio- Agrolacteos
Potosi Ltda- Potosi Narifio.

ASPECTOS A VERIFICAR Calificacion Observacion
es

Instalaciones fisicas

El centro de acopio esta ubicado en un lugar alejado de focos de insalubridad o
contaminacion.

La instalacion es resistente al medio ambiente y a prueba de roedores

El centro de acopio presenta aislamiento y proteccién contra el libre acceso de
animales o personas.

El acceso a establecimiento es independiente de la casa de habitacion.

El area del tanque de acopio esta totalmente separada de viviendas o no son
utilizadas como dormitorio.

El funcionamiento de la planta no pone en riego la salud y el bienestar de la
comunidad.

Los accesos y alrededores de centro de acopio se encuentran limpios, en buen estado
de mantenimiento.

Se controla el crecimiento de malezas alrededor de la construccion.

Los alrededores estéan libres de agua estancada.

Los alrededores del centro de acopio estan libres de basura, objetos en desuso y
animales domésticos.

Las puertas, ventanas y claraboyas estan protegidas para evitar la entrada de polvo,
lluvia e ingreso de plagas.

Existe clara separacién entre areas de oficina, recepcién, almacenamiento y servicios
sanitarios.

La edificacién esta construida para un proceso secuencial

Las tuberias se encuentran identificadas con los colores establecidos en las normas
internacionales.

Se encuentra claramente sefializadas las diferentes areas y secciones en cuanto al
acceso y circulacion de personas, servicios, seguridad, salidas de emergencia, etc.

Instalaciones sanitarias

El centro de acopio cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, separados por sexo y en perfecto estado y funcionamiento

Los servicios estan dotados con elementos para la higiene personal(jabon liquido,
toallas desechables o secador eléctrico, papel higiénico, etc)

Existe un sitio adecuado para el descanso y consumo de alimentos por parte de los
empleados(area social)

Existen vistieres en numero suficiente, separados por sexo ventilados e en buen
estado, alejados del area de proceso.

Existen casilleros o lookers individuales, con doble compartimiento, ventilados, en
buen estado, de tamafio adecuado y destinados exclusivamente para su propésito.

Personal Manipulador de alimentos

v' Préacticas higiénicas y medidas de proteccién

Todos los operarios, llevan uniforme de color claro, y calzado cerrado de material
impermeable.

Las manos se encuentran limpias sin joyas ufias cortas y sin esmalte.

Guantes en perfecto estado, limpios y desinfectados.

Los empleados que estan en contacto directo con el producto no presentan afecciones
de la piel o enfermedades infectocontagiosas.

Los operarios utilizan cofia o gorro y tapabocas

Los operarios no comen o fuman en areas de almacenamiento y acopio de la leche.

Los operarios evitan practicas antihigi€énicas como rascarse, toser, escupir, etc.

No se observan manipuladores sentados en el pasto o andenes en lugares donde su
ropa de trabajo se contamine.

Los visitante cumplen con todas las normas de higiene y proteccién (uniforme, gorro,
practicas higiénicas, etc)

Los manipuladores de lavan y desinfectan las manos(hasta el codo) cada vez que sea
necesario

Los operarios no salen con uniforme fuera del centro de acopio.
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(Continuacion anexo D) Formato de inspeccion para los centros de acopio-
Agrolacteos Potosi Ltda- Potosi Narifio.

v' Educacién y capacitacion.

Existe u programa escrito de capacitacién en educacion sanitaria

Son apropiados los letreros alusivos a la necesidad de lavarse las manos
después de ir al bafio o de cualquier cambio de actividad

Son adecuados los avisos alusivos a practicas higiénicas, medidas de
seguridad, ubicacion de extintores, etc.

Existen programas y actividades permanentes de capacitacion en
manipulacién higiénica de alimentos para el personal nuevo, antiguo y se
llevan registros.

Condiciones de saneamiento

v'  Abastecimiento de agua

Existen procedimientos escritos sobre el manejo y calidad del agua

El agua utilizada en la planta es potable

Existen pardmetros de calidad de agua potable

Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad de agua

El suministros de agua y su presion es adecuado para todas las
operaciones

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

Existe control diario de cloro residual y se llevan registros

v' Manejo y disposicién de residuos Liquidos

El manejo de residuos liquidos dentro del centro de acopio no representa
riesgo de contaminacion para los productos ni para las superficies en
contacto con estos.

Las trampas de grasas estan bien ubicadas y disefiadas para permitir la
limpieza.

v" Manejo y deposicién de desechos sélidos(basuras)

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes
para la recoleccién interna de los desechos sélidos basuras

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar la
generacion de olores, molestias sanitarias, contaminaciéon de producto y
superficies con proliferacién 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 depdsito
temporal de los residuos sélidos, adecuadamente ubicado y protegido en
perfecto estado de mantenimiento.

Las emisiones atmosféricas no presentan riesgo de contaminacion los
productos.

v Limpiezay desinfeccion

Existen procedimientos escritos de limpieza y desinfeccién

Existen procedimientos escritos especificos de limpieza y desinfeccién.
Existen registros que indican que se realiza inspecciéon y limpieza y
desinfeccion periodica en las diferentes areas, equipos utensilios y
manipuladores.

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

v' Control de plagas(artrépodos, roedores, aves)

existen procedimientos especificos para el control integrado de plagas

No hay evidencia o huellas de presencia de dafos de plagas

Existen registros escritos de aplicacion de medidas o productos contra
plagas

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

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se almacenan en un
sitio alejado, protegido y bajo llave.

Condiciones de proceso almacenamiento, enfriamiento y acopio

v' Equipos y utensilios

146



(Continuacion anexo D) Formato de inspeccion
Agrolacteos Potosi Ltda- Potosi Narifio.

para los centros de acopio-

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

Las éreas circundantes de los equipos son de facil limpieza y
desinfeccién.

Cuenta el centro de acopio con los equipos minimos para el enfriamiento y
acopio de leche.

Los equipos y superficies son de acabados, lisos y no porosos, no
absorbentes.

Los equipos Yy las superficies en contacto con el alimento estan disefiados
de tal manera que se facilite la limpieza y la desinfeccion.(facilmente
desmontables, accesibles, etc)

La tuberia, valvulas y ensambles no presentan fugas y estan localizadas
en sitios donde no signifiquen riesgos de contaminacién del producto.

Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas estan aseguradas para prevenir
la caigan dentro del alimento.

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

Existen manuales de procedimiento para servicios y mantenimiento
(preventivo y correctivo) de equipos.

Los equipos se encuentran ubicados de acuerdo a la secuencia légica del
proceso de enfriamiento y acopio de leche.

El tanque esta provisto de termémetros, regla de medicion y tabla.

Existe programa y registros de calibracion de equipos e instrumentos de
medicion.

v/ Higiene locativa de la sala de disposicién del tanque

La pintura de la sala se encuentra en buen estado

El techo es liso y de facil limpieza

Las uniones entre las paredes y techos estan disefiadas de tal manera
gue eviten la acumulacién de polvo o suciedad.

Las ventanas puertas y cortinas se encuentran limpias y en buen estado
libres de corrosién o mohos.

Los pisos se encuentran en buen estado libres, sin grietas, perforaciones
o roturas.

El piso tiene la inclinacién adecuada para efectos de drenaje.

Los sifones estan equipados con rejillas adecuadas

Los pisos paredes y techos no tienen signos de filtraciones o de humedad

Existen lavamanos adicionales, accionados manualmente, dotados de
jabon liquido y solucion desinfectante ubicados dentro de la sala de
disposicion del tanque.

Las uniones entre el piso y paredes son redondeadas

La temperatura ambiental y ventilacién de la sala de enfriamiento es la
adecuada para evitar la contaminacion del producto y para mantener la
comodidad de los operarios.

La sala se encuentra con adecuada iluminacién en calidad e intensidad

Las lamparas ya accesorios son de seguridad, estan protegidas para
evitar la contaminaciéon en caso de ruptura, estan en buen estado y
limpias.

La sala de disposicion del tanque se encuentra ordenada y limpia.

La sala de disposicién del tanque y los equipos incluidos en ella son de
uso exclusivo para el acopio, enfriamiento y almacenamiento de la leche.

Existe lavabotas a la entrada del centro de acopio, bien ubicada, bien
disefiada, ( con desaglie, profundidad y extension adecuada) con una
concentracion conocida y adecuada de desinfectante(donde se requiera)

v'  Materias primas e insumos

Existen procedimientos escritos para control de calidad de materias
primas e insumos utilizados en el acopio.
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(Continuacion anexo D) Formato de inspeccion para los centros de acopio-
Agrolacteos Potosi Ltda- Potosi Narifio.

Previo al uso de materias primas son sometidos a los controles de calidad establecidos.

Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias adecuadas, en areas
independientes y debidamente marcadas y etiquetadas.

Se llevan registros escritos de condiciones de conservacion de la leche dentro del tanque

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

v/ Operaciones de enfriamiento

El proceso de enfriamiento y acopio de la leche se realiza en 6ptimas condiciones sanitarias que
garanticen la proteccién y la conservacion de la leche.

Se realizan y se registran los controles requeridos en los puntos criticos del proceso para
asegurar la calidad de la materia prima.

Las operaciones de enfriamiento y acopio se realizan de manera secuencial, continua de
manera que no existan retrasos indebidos que permitan la proliferacién de microorganismos

Los procedimientos mecéanicos de, manufactura (lavar, cortar, clasificar, secar) se realizan de
manera que se proteja el alimento de la contaminacién.

v/ Condiciones de transporte de leche fria

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de contaminacién y proliferacion
microbiana.

El transporte garantiza las condiciones de conservacién requeridas por la leche(refrigeracién)
Los vehiculos de refrigeracién cuentan con registros de mantenimiento y control de temperatura.
Los vehiculos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias de aseo y operacion para el
transporte de leche.

Los vehiculos utilizados deben ser exclusivamente utilizados para el transporte de leche fria.
Aseguramiento y control de calidad

Verificacion de documentacién y procedimientos

Los centros de acopio tienen politicas claramente definidas y escritas de calidad.

Posee fichas técnicas de materias primas y producto terminado en donde se incluyan criterios
de aceptacion o rechazo.

Existen manuales, catdlogos o guias escritas sobre equipos, procesos y condiciones de
almacenamiento de leche.

Existen manuales de técnicas o andlisis de rutina vigentes a disposicion del personal de
laboratorio a nivel fisicoquimico, microbiolégico y organoléptico. Cuenta con manuales de
operacion estandarizados para los equipos de laboratorio de control de calidad.

Condiciones de laboratorio de control de calidad

Le empresa cuenta con laboratorio de control de calidad propio si la respuesta es si continte el
siguiente enunciado.

El laboratorio esta bien ubicado, alejado de focos de contaminacion debidamente protegido del
medio exterior

Cuenta con abastecimiento de agua potable y las instalaciones son adecuadas en cuanto a
espacio y distribucién

Los pisos son de material impermeable, lavable y no poroso

Las paredes y muros son de material lavable, impermeable, pintados de color claro, se
encuentran limpios y en buen estado.

Los cielos rasos son de facil limpieza estan limpio y en buen estado

La ventilacién e iluminacién son adecuados

El laboratorio dispone de area independiente para la recepcién y almacenamiento de muestras.
Cuenta con sitio independiente para el lavado, desinfeccion y esterilizacion de material y equipo.
Cuenta con los recipientes adecuados y con tapa de recoleccién de basuras

Cuenta con deposito adecuado de reactivos, medios de cultivo accesorios y consumibles.

Se llevan libros de registro al dia de las pruebas realizadas y sus resultados

Cuenta con registros de entrada de muestras

Cuenta con los libros d registro de los datos de analisis personales de los empleados del
laboratorio(borradores)

Se cuenta con la infraestructura y dotacion para la realizacion de las pruebas fisicoquimicas.

Se cuenta con la infraestructura y la dotacion para la realizacién de pruebas microbiol6gicas.
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Anexo E. Formato de diagnostico hato

Nombre del predio:
Nombre del propietario:
Ubicacién-vereda:
NUumero de animales:

A continuacion se evaluara las condiciones en las cuales se encuentra el hato y se
presentara la siguiente calificacion:

0= No cumple
1= Cumple parcialmente
2= Cumple totalmente

Aspectos a verificar Calific | Obs
acion erva
cion
es
Infraestructura

Cuenta con un sitio dentro de los potreros para el ordefio manual

Disponer de agua abundante potable o de facil potabilizacion que no deteriore o altere

la leche.

Cuenta con zonas apropiadas para el almacenamiento de insumos

Cuenta con servicios sanitarios adecuados para el personal de ordefio.

Cuenta con establecimiento para el almacenamiento de la leche

Documentacién y registros

Cuenta con documentacién para el control de limpieza y desinfeccion.

Cuenta con documentacién para el control de produccion.

Maneja adecuada disposicién de estiércol

Utensilios y equipos

Los equipos y utensilios empleados en el manejo de leche son fabricados con materiales resistentes al
uso y a la corrosién.

Se utiliza frecuentemente agentes de limpieza y desinfeccion

Todas las superficies de contacto directo con la leche poseen acabado liso, no poroso, no absorbente
y estéan libres de defectos, grietas, u

otras irregularidades que puedan atrapar particulas de alimentos o microorganismos que afectan la
calidad sanitaria del producto.

Todas las superficies de contacto con la leche son facilmente accesibles y desmontables para la
limpieza e inspeccién.

Las superficies de contacto directo con la leche no estan cubiertas con pinturas u otro tipo de material
que represente un riesgo para la inocuidad del alimento

Todos los recipientes de disposicion de leche deben estar fabricados de materiales resistentes,
inertes, no porosas, impermeables.

Rutina de ordefio

Todas las operaciones de ordefio se realizan de forma higiénica evitando la introduccién de gérmenes
patoégenos provenientes de cualquier fuente y de residuos quimicos procedentes de las

operaciones de limpieza y desinfeccién.

Las zonas de ordefio de ganado estan en 6ptimas condiciones de limpieza, evitando los residuos de
estiércol o de sustancias extrafias.

Las zonas de ordefio e instalaciones comunicadas entre si, se mantienen libres de animales, tales
como perros, gatos y aves de corral entre otros.

Los animales deben estan limpios y se verifica que la primera leche que se extrae tenga una
apariencia normal, de otra forma estas leches se rechazan.

El agua utilizada para limpiar la ubre es adecuada, limpia e higiénica.

Los procesos de limpieza y secado de la ubre son adecuados evitando dafios en los tejidos

Las cantinas de leche estan correctamente lavadas, desinfectadas e inspeccionadas antes de su uso.
Los empaques se revisan y reemplazan periédicamente.

Una vez depositada la leche en las cantinas, estas son tapadas y colocadas en un lugar fresco.

El ordefiador ha recibido capacitacion de buenas practicas ganaderas.
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Anexo F. Cronograma de capacitaciones Agrolacteos Potosi Ltda

CAPACITACION FECHAS HORARIO LUGAR DIRIGIDO A RESPONSABLE
Plan de mejoramiento- Miércoles 6 de 5p.m-7 Sala de Juntas Operarios planta principal | Jose Vallejo
situacién actual planta y Abril-2011 p.m Agroléacteos y tanques satélites.
tanques, medidas de
control.
Plan de mejoramiento- Viernes 8 de 11 am-1 Sala de Juntas Transportadores de leche | Jose Vallejo
situacion actual rutas de Abril-2011 p.m Agrolacteos planta principal
recoleccion de leche-
medidas de control.
Plan de mejoramiento- Lunes 11 de 2 pm- 4pm Salén-Tanque Transportadores de leche | Jose Vallejo
situacion actual rutas de Abril -2011 de acopio centro de acopio
recoleccion de leche- cardenas Cardenas
medidas de control.
Plan de mejoramiento- Miércoles 13 2 pm- 4pm Salén-casa Transportadores de leche | Jose Vallejo
situacion actual rutas de Abril -2011 sefiora Sandra centro de acopio
recoleccion de leche- Chamorro, Cuaspud nucleo
medidas de control. Cuaspud
Plan de mejoramiento- Viernes 15 2 pm- 4pm Salén-casa Transportadores de leche | Jose Vallejo
situacién actual rutas de Abril -2011 sefior Jesus centro de acopio Sinai
recoleccion de leche- Yandun
medidas de control. Vereda Sinai
Plan de mejoramiento- Lunes 18 de 5 pm-7 p.m | Salade Juntas Proveedores de leche Jose Vallejo
situacion actual Abril-2011 Agrolacteos planta principal
proveedores-medidas de
control y buenas
practicas de ordefio.
Plan de mejoramiento- Miércoles 20 de | 5 pm- 7pm Salén-Tanque Proveedores de leche Jose Vallejo
situacion actual Abril -2011 de acopio centro de acopio
proveedores-medidas de cardenas Cardenas
control y buenas
practicas de ordefio.
Plan de mejoramiento- Miércoles 13 2 pm- 4pm Salén-casa Proveedores de leche Jose Vallejo
situacion actual Abril -2011 sefiora Sandra centro de acopio
proveedores-medidas de Chamorro, Cuaspud nucleo
control y buenas Cuaspud
practicas de ordefio.
Plan de mejoramiento- Viernes 15 2 pm- 4pm Salén-casa Proveedores de leche Jose Vallejo
situacion actual Abril -2011 sefior Jesus centro de acopio Sinai
proveedores-medidas de Yandun
control y buenas Vereda Sinai
practicas de ordefio.
BPMs y su importancia Miércoles 20 5p.m-7 Sala de Juntas Operarios planta principal | Jose Vallejo
en la industria lactea. Abril-2011 p.m Agroléacteos y tangues satélites.
BPMs y su importancia Viernes 22 11 am-1 Sala de Juntas Transportadores de leche | Jose Vallejo
en la industria lactea. Abril-2011 p.m Agrolacteos planta principal
BPMs y su importancia Lunes 25 2 pm- 4pm Salén-Tanque Transportadores de leche | Jose Vallejo
en la industria lactea Abril -2011 de acopio centro de acopio

cardenas Céardenas
BPMs y su importancia Miércoles 27 2 pm- 4pm Salén-casa Transportadores de leche | Jose Vallejo
en la industria lactea Abril -2011 sefiora Sandra centro de acopio

Chamorro, Cuaspud nucleo

Cuaspud
BPMs y su importancia Viernes 29 2 pm- 4pm Salén-casa Transportadores de leche | Jose Vallejo
en la industria lactea Abril -2011 sefior Jesus centro de acopio Sinai

Yandun

Vereda Sinai
BPMs y su importancia Lunes 1de 5Pm-7 Pm | Salade juntas Proveedores de leche Jose Vallejo
en la industria lactea Mayo-2011 Agrolacteos planta principal
BPMs y su importancia Miércoles 3 5Pm-7 p.m | Casa del sefior Proveedores de leche Jose Vallejo
en la industria lactea Mayo-2011 Jesus Yandun Tanque de acopio Sinai
BPMs y su importancia Viernes 5 de 5 Pm-7 Pm Casa del sefior Proveedores de leche Jose Vallejo
en la industria lactea Mayo-2011 Salén tanque Tanque de acopio

cardenas cardenas
BPMs y su importancia Lunes 1de 5pm-7 p.m | Casa del sefior Proveedores de leche Jose Vallejo
en la industria lactea Mayo-2011 Sandra Tanque Cuaspud

Chamorro
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Anexo G. Programa de capacitacién

AGROLACTEOS POTOSI LTDA
PROGRAMA DE
CAPACITACION

REVISO APROBO cODIGO

ELABORO

PASANTE
UDENAR

JEFE DE
PRODUCCION

GERENTE
GENERAL

VERSION 1

BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA
-BPM-

PROGRAMA DE
CAPACITACION

PSAN-CP
POTOSI
2010
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA | iciah i
PROGRAMA DE

PROGRAMA DE CAPACITACION CAPACITACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

JEFE DE PRODUCCION

PASANTE UDENAR

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

-BPM-

PROGRAMA DE CAPACITACION

PSAN-CP
GRUPO DE CALIDAD
SIMON VILLAREAL GERENTE GENERAL
EVELIO POTOSI JEFE DE PRODUCCION
JOSE VALLEJO ASESOR TECNICO

POTOSI 2010
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA ELABORACION DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE
CAPACITACION

REVISO APROBO coDIGO

GERENTE GENERAL

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION VERSION 1

INTRODUCCION

Para las empresas que trabajan con alimentos perecederos es de vital importancia
el manejo que se dé a su producto, existen diferentes tareas y condiciones que el
personal manipulador de alimentos debe cumplir para que el alimento sea inocuo
para el consumidor.

El lugar de elaboracion tiene una gran importancia, y sobre todo, dentro de una
industria lactea, que tienen la obligacion de garantizar que los alimentos
suministrados al consumidor sean de calidad y seguros, para ello es importante
conocer las normas de higiene personal del manipulador de alimentos, entender
las causas de intoxicaciones alimentarias, saber prevenir las intoxicaciones,
utilizar los equipos de trabajo correctamente, tener los conocimientos minimos de
conservacion de los alimentos y su refrigeracion o congelacion.

Para la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA. es importante, contribuir a tener
una herramienta de trabajo eficaz, para todos los formadores que imparten
ensefianzas en materia de lacteos, ademas de que sea un elemento eficaz de
consulta actualizado para todas aquellas personas que trabajan en el sector de la
manipulacion de alimentos.

El presente programa trata de establecer las normas especificas de higiene para
la elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, manipulacion,
venta, formatos que se deben utilizar en las capacitaciones, e instructivos que se
deben utilizar en la planta, para garantizar que el alimento sea inocuo y de calidad
para el consumo humano.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA ELABORACION DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE
CAPACITACION

REVISO APROBO coDIGO

GERENTE GENERAL

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION VERSION 1

JUSTIFICACION

Los programas de capacitacion en las instituciones se convierten en grandes
agentes de cambio, favoreciendo el capital humano que la conforma, al propender
a la tolerancia y el entendimiento mutuo, con la ayuda de mejores procesos de
informacion y comunicacién, lo que posibilita la conformacion de equipos de alto
rendimiento y auténomos, al fortalecer la colaboracién que en si misma implica
comprension y conocimiento de las personas en la organizacion y despierta en los
individuos la voluntad de ser mas competentes, es decir impulsa en cada uno la
necesidad de desarrollar sus propias potencialidades.

Para la empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA. éste programa es de vital
importancia puesto que es necesario que todos los operarios conozcan sus
funciones se den cuenta de la importancia que tiene el buen manejo de los
procesos, normas constitucionales como el decreto 3075 de 1997, 616 de 2006 y
demas que rigen la inocuidad del producto, ademas conocer las buenas practicas
de manufactura, que son parte importante en el desarrollo y procesamiento de los
diferentes derivados lacteos.

El decreto 3075 en el numeral 14 Decreta que todas las empresas deben tener
formacion en materia sanitaria y con ello un plan de capacitaciones, es por esto
que la empresa a comenzado con la implantacion de este programa para asegurar
que todo el personal este capacitado en manejo, manipulacion e inocuidad de los
alimentos para asegurar el bienestar del consumidor.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA Fasfoldiol b/t

PROGRAMA DE
PROGRAMA DE CAPACITACION CAPACITACION

ELABORO

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Contar con un programa de capacitacion dirigido a todo el personal manipulador
de alimentos de la Empresa AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar un programa de capacitacion dirigido a todos los operarios
manipuladores de alimentos de la planta de procesamiento de derivados lacteos
AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

e Realizar verificacion, asesoria y evaluacion en la implementacion de este
programa.

e Cumplir con lo estipulado en las normas nacionales decreto 3075 de 1997.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA | i
PROGRAMA DE
PROGRAMA DE CAPACITACION CAPACITACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

JEFE DE PRODUCCION

PASANTE UDENAR

GENERALIDADES

En el numeral 14 del decreto 3075 de 1997 se encuentran establecidas las
condiciones que una empresa debe seguir con respecto al programa de
capacitacion, por esto es muy necesario que la empresa AGROLACTEOS
POTOSI LTDA, y el personal administrativo busquen la posibilidad de dar
capacitacion a todos los operarios que laboran en la planta con la ayuda de
personal idoneo, ademas es por decreto que:

e Todas las personas que han de realizar actividades de manipulacion de
alimentos deben tener formacion en materia de educacion sanitaria,
especialmente en cuanto a practicas higiénicas en la manipulacion de alimentos.
Igualmente deben estar capacitados para llevar a cabo las tareas que se les
asignen, con el fin de que sepan adoptar las precauciones necesarias para evitar
la contaminacion de los alimentos.

e Las empresas deberan tener un plan de capacitacion continuo y permanente
para el personal manipulador de alimentos desde el momento de su contrataciéon y
luego ser reforzado mediante charlas, cursos u otros medios efectivos de
actualizacion. Esta capacitacion estara bajo la responsabilidad de la empresa y
podra ser efectuada por ésta , por personas naturales o juridicas contratadas y por
las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion se realice a través de
personas naturales o juridicas diferentes a la empresa, estas deberan contar con
la autorizacion de la autoridad sanitaria competente. Para este efecto se tendran
en cuenta el contenido de la capacitacion, materiales y ayudas utilizadas, asi
como la idoneidad del personal docente.

e La autoridad sanitaria en cumplimiento de sus actividades de vigilancia y
control, verificara el cumplimiento del plan de capacitacion para los manipuladores
de alimentos que realiza la empresa.

e Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se han de colocar en
sitios estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su
observancia durante la manipulacion de alimentos.

e El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar el
control de los puntos criticos que estan bajo su responsabilidad y la importancia de
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su vigilancia o monitoreo; ademas, debe conocer los limites criticos y las acciones
correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos limites.

Este programa es muy importante para todo el personal de la planta y para todo
aquel que en el futuro haga parte de la empresa, puesto que los manipuladores
de alimentos y en este caso para la leche como alimento perecedero deben contar
con una formacién en cuanto a practicas higiénico-sanitarias y conocimientos de
Buenas Practicas de Manufactura, todo esto para garantizar la calidad del
producto en el aspecto microbiolégico que es muy importante ya que puede
cambiar las caracteristicas del producto en su totalidad.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA AlHE IOl

DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE

‘ CAPACITACION

REVISO APROBO cODIGO

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL VERSION 1

DEFINICIONES

Alimento: es cualquier sustancia natural o sintética que contenga uno o varios de
los principios que la quimica a catalogado como hidratos de carbono, grasas,
proteinas, vitaminas y sales organicas.

Se define como alimento a cualquier sustancia que introducida en la sangre, nutre
y repara el desgaste, da energia y calor al organismo, sin perjudicarlo ni
provocarle pérdida de su actividad funcional.

Alimento Adulterado: El alimento adulterado es aquel:

Al cual se le hayan sustituido parte de los elementos constituyentes,
reemplazandolos o no por otras sustancias.

Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas.

Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus condiciones
originales y que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u
ocultadas en forma fraudulenta sus condiciones originales.

Alimento alterado: Alimento que sufre modificacion o degradacion, parcial o total,
de los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos o
biolbgicos.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias

de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA AHE Ao

DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE

‘ CAPACITACION

REVISO APROBO cODIGO

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL VERSION 1

Buenas practicas de manufactura: Son los principios bésicos y préacticas
generales de higiene en la manipulacion, preparacién, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para 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.

Higiene de los alimentos: Segun la Organizacion mundial de la salud (OMS), la
higiene alimentaria comprende todas las medidas necesarias para garantizar la
inocuidad sanitaria de los alimentos, manteniendo a su vez el resto de las
cualidades que les son propias, con especial atencién en el contenido nutricional.
La higiene de los alimentos abarca un amplio campo que incluye la manipulacion
de los alimentos de origen vegetal, la cria, la alimentacion, la comercializacion y
sacrificio de los animales as como los procesos sanitarios encaminados a prevenir
que las bacterias de origen humano lleguen a los alimentos.

La contaminacién de los alimentos se produce desde diferentes fuentes asi: el
aire, el agua, el suelo, los seres humanos, los animales y demas seres vivos. No
todos los microorganismos que contaminan los alimentos crudos tienen la misma
importancia sanitaria, unos se denominan microorganismos alterantes y los demas
se denominan microorganismos patégenos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminaciéon de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA AlHE IOl

DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE

‘ CAPACITACION

REVISO APROBO cODIGO

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL VERSION 1

Manipulador de alimentos: Es toda persona que interviene directamente v,
aunque sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento,
preparacion, envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por la industria de alimentos para su utilizacibn directa,
fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano.

Alimento Inocuo: Toda sustancia que ingresa al organismo con el fin de aportar
nutrientes necesarios para un normal desarrollo sin comprometer el estado de
salud del individuo.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA e

DEL PROGRAMA
PROGRAMA DE CAPACITACION DE

‘ CAPACITACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION

Que son las BPM?

Las BPM (Buenas Practicas de Manufactura o de fabricacion) son herramientas
fundamentales para la obtencién de alimentos inocuo, estas se aplican en toda la
cadena de produccion de un alimento, incluyendo materias primas, insumos,
proceso, establecimientos, operarios y transporte.

COMO SE PIERDE EL ESTADO DE INOCUIDAD?
Por una contaminacion

Contaminacion: Es la presencia de sustancias indeseables en un alimento y
puede ser de origen

Bioldgico: Bacteria, Parasitos, Virus, etc.

Quimico: Insecticidas, medicamentos, detergentes etc.
Fisico: Polvo, madera, piedras, metales etc.

Radioactivo: Radiaciones

Contaminacion Bioldgica: lo que hay que tener en cuenta:

Temperatura - pH -Tiempo - Nutrientes- Humedad
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA Fasfoldiol b/t

PROGRAMA DE
PROGRAMA DE CAPACITACION CAPACITACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION

Materia prima

En la materia prima que ingresa a planta se debe controlar:

Temperatura, Acidez, UFC (unidades formadoras de colonias) Células Somaticas,

Inhibidores, Fisico Quimico y Crioscopia (para detectar si se le ha agregado agua
alaleche).

Parametros a tener en cuenta al momento de la recepcion:
Temperatura 5°C

Acidez: 13°D- 18°D

Fisico: Densidad 1028 1035 a 15°C

Quimico: Grasa 3,5 Proteinas 3,15

UFC/ml: 200.000 afio 2012

Crioscopia: - 0,520 °C

Inhibidores: AUSENCIA
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA ELABORACION DEL
PROGRAMA DE CAPACITACION PROGRAMA DE
CAPACITACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

TRATAMIENTO TERMICO PARA ELIMINAR CONTAMINANTES DE LA LECHE

PASTEURIZACION: Es el empleo apropiado del calor durante un determinado
tiempo para destruir la totalidad de la flora patdégena, conservando las
caracteristicas bioldgicas y fisico quimica de la leche.

EN TINA: Pasteurizacion Lenta o Baja 63°C 65°C durante 30 minutos, poder
germicida 95%.

EN PLACAS: Pasteurizacion Réapida o Alta 73°C durante 15 segundos, poder
germicida 99%.

Insumos:

Se debera tener en cuenta los requisitos que estos deben reunir, en cuanto a
inocuidad, calidad, etc. Aqui se debera controlar al proveedor exigiéndole la
aplicacion de BPM.

COMESTIBLES INCOMESTIBLES
Fermentos Envases

Sal Bolsas

Agua Pinturas
Especias

Los insumos son agregados a nuestros productos y deben ser inocuos.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA Al e Ag ol

DEL PROGRAMA
PROGRAMA DE CAPACITACION DE

‘ CAPACITACION

REVISO APROBO cODIGO

GERENTE GENERAL

ELABORO

PASANTE UDENAR | JEFE DE PRODUCCION VERSION 1

Agua

Debe ser potable

Es aquella libre de microorganismos patdégenos, minerales y sustancias organicas
que puedan producir efectos fisiologicos adversos. Es indispensable que asi lo sea
pues se utiliza durante el proceso y en el lavado de las instalaciones,
equipamiento, utensilios, personal, vehiculo de transporte etc. Esta debe ser
controlada peridédicamente (mediante andlisis fisico quimico y bacterioldgico)
llevando registros de perforaciones, de los tanques de almacenamiento, con que
frecuencia se higieniza. Se debe tener en cuenta la cantidad de grifos su ubicacion
si estos poseen extensiones como por ejemplo mangueras y de que tipo son,
teniendo en cuenta que es un constante vehiculo de contaminacién.

En caso que sea agua de red se debera controlar de la misma manera desde los
tanques de reserva, red de distribucion, grifos y mangueras. Es importante contar
con un plano donde se contemple perforaciones, red, grifos y tanques de reserva.
Mas alld de la inocuidad con que debe contar el agua si esta no es de calidad
dafa los equipos, utensilios, red de distribucion entre otras cosas.

RIESGO Y PELIGRO DE UNA CONTAMINACION
Los contaminantes existentes en las materias primas, al igual que en las

deficiencias de los establecimientos, la falta de higiene y la contaminacién exterior
son PELIGROS.
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RIESGO es la probabilidad de que un agente presente en un determinado
alimento contamine causando dafo a quien lo consume.

HIGIENE DEL PERSONAL

Dentro de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura se debera tener
en cuenta la higiene del personal, siendo estricto en el cumplimiento de esta
practica.

RECOMENDACIONES:

e Dejar la ropa y calzado de calle en vestuario

¢ No utilice ésta para ingresar a la planta, ni utilice la ropa de trabajo fuera de la
plana

¢ Verificar que la indumentaria este limpia

e Cuide la higiene personal (ufias cortas, pelo corto o recogido, quite o proteja
anillos, etc.)

e Lavado de manos al ingresar a sector de produccion, cuando se manipula
productos que comprometan la inocuidad del alimento, con agua caliente y jabon
liquido, durante un periodo no menor a 20 seg.

e Enjuagar con abundante agua, aplicar desinfectante, secar con secador
automatico o toallas desechables.

e El uso de guantes no exime al operario de lavarse las manos como se indicé
anteriormente.

e Lavado de botas al ingresar.
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e Salud. Evite el contacto con alimentos si padece afecciones de piel, heridas,
resfrio, diarrea u otras, hadgalo saber a su superior.

Respete los NO del sector

NO fumar
NO beber
NO comer
NO salivar

¢ Cuide su sector de trabajo tenga en cuenta que usted es el responsable.

¢ Las recomendaciones detalladas son validas para personas ajenas a la planta 'y
que ingresen como visitantes con la debida autorizacion del responsable de la
planta.

COBERTURA DE LAS BPM

Almacenamiento de la materia prima
Procesamiento

Empacado

Almacenamiento de producto terminado
Transporte y distribucion

Expendio
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Fuentes de contaminacion de los alimentos

En general en la produccion de alimentos libres de contaminantes no solo
dependen del lugar de su produccién sino también de los procesos de elaboracion
y de las personas que toman contacto con ellos.

La contaminacion de los mismos puede producirse en cualquier momento desde
su produccion, recoleccion, almacenamiento en planta y luego en la
transformacion de derivados lacteos, almacenamiento de producto terminado y su
distribucion o comercializacién en puntos de venta.
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EXAMENES MEDICOS QUE DEBE REALIZAR EL MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

Para poder trabajar en el area de alimentos las personas deben someterse a un
riguroso examen medico que lo certifigue como apto para esta labor. Este examen
se debe realizar antes de entrar como operario a esta empresa y como minimo
una vez al afio para cerciorarse del buen estado de salud de los manipuladores.
Los analisis mas importantes que deben son:

Andlisis Coproparasitoscopico, para investigar los parasitos intestinales; siembra
de coprocultivo, para investigar portadores sanos de enfermedades intestinales
como la salmonelosis; examen de exudado faringeo para investigar a los
portadores sanos de Streptococcus alfa-hemoliticos o de Staphylococcus aureus.

Microorganismos

La leche debido a su composicion quimica y a su elevada actividad de agua, es un
magnifico sustrato para el crecimiento de wuna gran diversidad de
microorganismos. De entre los que se pueden encontrar en la leche, unos son
beneficiosos (por ejemplo, bacterias lacticas), algunos son alterantes y otros son
perjudiciales para la salud. La contaminacion de la leche ocurre ya en las zonas
inferiores del interior de la ubre y cuando el producto abandona ésta, la leche esta
expuesta a mdultiples contaminaciones externas. Actualmente la contaminacion
gue alcanza mas relevancia es la del utillaje de lecheria. (ordefiadoras, tanques,
cisternas, transportadoras, tuberias, silos, etc.).
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La recogida, almacenamiento y transporte de la leche son operaciones que deben
realizarse con la maxima higiene posible para conseguir una leche cruda de gran
calidad microbioldgica. Es necesario que llegue a la industria en el tiempo mas
corto y a la temperatura de refrigeracion mas baja posible (méximo a 4°C).

Los grupos microbianos mas importantes en lactologia pueden dividirse, desde un
punto de vista funcional, en:

Bacterias lacticas.
Bacterias esporuladas.

Bacterias psicotrofas, bacterias de origen fecal y microorganismos patdgenos.
Grupo miscelaneo. Bacterias lacticas

La importancia de las bacterias lacticas ha de contemplarse desde dos puntos de
vista totalmente opuestos, ya que pueden comportarse como microorganismos
alterantes o beneficiosos. La accion negativa se debe a que metabolizan la
lactosa, produciendo &acido lactico que al acumularse en la leche la altera.
Normalmente la leche cruda es el producto mas afectado. En la leche cruda es
necesario, pues, detener la multiplicacién de las bacterias lacticas, lo que se
consigue eficazmente mediante la refrigeracién, ya que son bacterias mesdfilas o
termofilas y dejan de multiplicarse activamente por debajo de los 8-10°C.
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Los efectos beneficiosos de las bacterias lacticas radican principalmente en tres
acciones:

* Atacan la lactosa produciendo acido lactico

* Participan en las degradaciones proteicas que acontecen durante los procesos
madurativos

* Compuestos que dan sabor y olor.

Bacterias esporuladas

Entre la microbiologia de la leche pueden existir formas esporuladas,
principalmente del género Bacilus y Clostridium. Las esporas son destruidas
sometiendo la leche a un tratamiento térmico superior a los 100°C.

En relacion con los quesos duros y semiduros, las esporas que adquieren mayor
importancia son las de ciertas especies del género Clostridium. La pasterizacion
de la leche no destruye las formas esporuladas, por lo que, si estan presentes en
ella, van a pasar al queso. En ciertas condiciones pueden germinar y multiplicarse
generando gas como uno de los productos de su metabolismo. Este gas produce
un hinchamiento que es perjudicial para el queso. Este efecto es particularmente
importante en quesos duros y semiduros. Ir arriba
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Bacterias psicrotrofas

Las bacterias psicotrofas han adquirido una gran importancia. Los actuales
métodos de recogida de la leche en las granjas en tanques refrigerantes (<5°C),
su transporte a las centrales lecheras en cisternas isotermas, y su mantenimiento
en las centrales, bajo refrigeracion también durante horas, ha hecho posible
aumentar la vida util de la leche cruda en unos dias antes del tratamiento térmico.
No obstante, la aplicacién de frio ha acarreado otros tipos de problemas graves
derivados de la oportunidad que se les presenta a las bacterias psicotropas para
multiplicarse, pudiendo alcanzar unos niveles tales que llegan a producir, por ellas
mismas y, sobre todo por sus enzimas extracelulares, efectos no deseables. Ir
arriba

Bacterias de origen fecal

La presencia de tasas elevadas de bacterias fecales en la leche cruda constituye
un indice de obtencidon y manipulacion de la leche en condiciones higiénicas
deficientes.

Los efectos que producen son:

* Alteran la leche acidificandola.

* Dan a la leche mal aspecto y sabor.
* La leche se convierte en vehiculo de especies patégenas como salmonella.
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Como pueden llegar los microorganismos a los alimentos
Por el aire

Por los insectos

Por los animales

Por el agua no potable o contaminada

Por contacto con la basura

Por malas practicas de manipulacion

Utensilios y superficies contaminadas

Por otros alimentos contaminados.

Deberes de los manipuladores de alimentos

El manipulador de alimentos tiene la responsabilidad de respetar y proteger la

salud de los consumidores por medio de una manipulacién cuidadosa. Para ello
debe:

v Recibir informacién en higiene alimentaria, de acuerdo con los requisitos
especificos de su actividad.

v Obtencién del carné de manipulador de alimentos y renovar cada afio.

v Adquirir conocimientos del manejo de los alimentos.

v Desarrollar actitudes de conducta personal que beneficien su funcién.

v Incrementar el sentido de responsabilidad hacia los demas por la trascendencia
del servicio que prestan.
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CONTROL DEL PROGRAMA DE CAPACITACION
RESPONSABLE

La planta AGROLACTEOS POTOSI LTDA. En cumplimiento con lo establecido
por el decreto 3075 de 1997, se encargara de velar por las capacitaciones
pertinentes, estas estaran dirigidas por personas que conozcan los temas, para
que los operarios puedan entender de la mejor manera su finalidad, como
manipuladores de alimentos.

MONITOREO DEL PROGRAMA

El monitoreo de este programa estara a cargo el Gerente de la planta o el jefe de
aseguramiento de la calidad quien velara por que se cumpla con las
capacitaciones estipuladas en los plazos acordados en la planta.

PROCESO DE MODIFICACION DEL PROGRAMA

Para modificar el programa de capacitacion se debe decidir de manera clara la
razon por la cual se llevo a cabo dicha modificacién y el numeral o anexo que fue
modificado o se anexo.

Esto debera estar registrado en una acta la cual debe contener la fecha donde se
realizo el cambio y debe ser firmada por el asesor técnico que realizo la

modificacion, Jefe de Aseguramiento de la calidad y Gerente.

Esto Garantiza la aprobacion del cambio Realizado.
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METODOS DE VERIFICACION

Para verificar si las actividades de capacitacion se estan desarrollando es
necesario llevar una acta de registro de las reuniones, en las que se encuentre de
forma clara el motivo de la reunion, la fecha y los asistentes a ella, ademas se
debera llevar un registro fotografico.

También es importante realizar un cronograma de capacitaciones que se
desarrollaran semestralmente en la planta de acuerdo a las necesidades que se
presenten.

El Gerente velara por el cumplimiento de las capacitaciones que estaran a cargo
de personal idoneo que conozca de manera acertada el tema que se esta
tratando.
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JUSTIFICACION DURACION
OBJETIVO CAPACITADOR
CONTENIDO
1.
2.
3.
4,
RECURSOS:

GERENTE GENERAL
JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
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Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuaciéon Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Continuacién Anexo H. Cartilla
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Anexo |. Registro de recepcion leche cruda
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Anexo J. Control de aseo personal de planta

Agrolactoos
P{!l(}-l Ltclie,

>

“Wersion 2011

CONTROL DE ASEO PERSOMAL DE PLANTA

Fecha de Aprobacian: 08/Marzo/2011

Pag. 1de 1.
SEMANADEL AL MES AND
RESPONSABLE: CARGO
PRESENTACION

PERSONAL LUMES MARTES MIERCOLES JUEVE S VIERMES SABADO DOMINGO

INVCOLUC RADD 5 N 5 N 5 5 5
o 2HAHIA AN AE AR AR PR AR
1
&
5
14
‘i ENCARGADO DE SUPERVISAR CALIDAD

DESCRIPCION NOVEDADES:

CORRECTIVOS ADOPTADOS!

EMTREGADC A_MIGUEL RO

ABREVIATURAS: UNIF:

NIFCEME CON GO

f TAEABOCAS BOT:AOTAs UR Uflas v ManNos LAV, | aWADO DE MANOS ASED: A2F0 SENERAL

1ALIFICACIDN: E:EBIEN . M. MAL

Anrolacteos- Barrle Lourdses - Potosl Narlfo.
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Anexo K. Aseo y desinfeccién diario de utensilios maquinarias, mesas

ASEO Y DESINFECCION DIARIO DE
UTENSILIOS MAQUINARIA, MESAS

Wersion 2011

Fecha de Aprobacion
08/Marza/2011

Pag. 1 da 1.

SEMAMNA DEL

ME S AL

ME S ARO:

UTENSILIOS O
NMAGUINARIA

ERS| LAV

=]
m
3

LUNES MARTE S MERCOLE 5 JUEVE 5 VIERME S

SABADD DOMING O

L3 3do canflnas

Tangue de Pageudzacidn

I Tanque de Cugjo

Serpentin de enfriaimienta

Mioldes c3serc

Moldes Cu3a|ada

Mesas de corte

Mesa Produccidn Caserno

53 de epague

Mollng

ECT E i E A A F A ECO A EA

L300 NS CodINCIdors

|E3lanzas

|Baldec

Litensiliasicuchillos et

E O o i i e e A O A A O A
E B O A e L O A i L

=

HOFA

REVISADO POR:

PRODUCTOY PORCENTAJE ASED FINAL

PRE PARACION

DETERGENMNTE PROGLI 100 AL 155

DESIMFECTANTE HIPQCLORITO DE SQORIO

OTROS PLAN DE CHOQLUE

PRE PARACION DE TODA LA JORMADA

PRE PARACION

DETERGEMTE PROGU] 100 AL 1%

DESIMFECTANTE HIPQCLORITO DE SQORIO

QTROS PENTA QST

ABREVIATURAS:

BRS - Barrido eliminacion residucs scolidas DES - desinfectado
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Anexo L. Control responsabilidades

CONTROL RESPONSABILIDADES

Version 2011.

Fecha de Aprobacion:
08/Junio/2011.

Pag. 1 de 1.

RESPONBABLES:

PERSONA RESPONSABLE

AREA Y EQUIPOS

NOVEDAD

AGITADORES DE CORTE

ALREDEDORES

AREA ADMINISTRATIVA

AREA BANCO HIELO

AREA CONTROL CUARTO FRIO

AREA DE CANASTILLAS

AREA DE COMBUSTIBLES

AREA DE LAVADO DE CANASTILLAS

AREA DE PROCESOS

AREA DE TANQUE DE
ENFRIAMIENTO

AREA INSUMOS

AREA RESIDUOS SOLIDOS

BANCO DE HIELO

BANOS EXTERNOS

BANOS INTERNOS

BOMBA DE SUCCION

CAFETERIA

CALDERA DE PASTEURIZACION

CANALETAS EXTERNAS

CANALETAS INTERNAS

CANASTILLAS

CUARTO FRIO

ESCURRIDOR

ESTIBAS

INTERCAMBIADOR DE CALOR

LABORATORIO

LAVABOTAS

LAVAMANOS y POSETA AREA DE
PROCESOS

LOCKERS

MESA DE EMPAQUE

MOLDES

MOTOR CUARTO FRIO

PASILLOS EXTERNOS

PLANTA ELECTRICA

PLATAFORMA DE RECEPCION

PORTERIA VIGILANTE

SALA DE JUNTAS

TANQUE DE ENFRIAMIENTO

TANQUES DE CUAJADO

TOLVA DE RECEPCION

Agrolacteos- Barrio Lourdes - Potosi Narifio.
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Anexo M. Control calidad agua potable
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Anexo N. Control de recoleccién y transporte de leche

CONTROLDERECOLECCION Y TRANSPURTE

DE LECHE

SannonEane

Faohg

NOmne 98 Tansponadar mEiEn | CIDsanvacanes
NOmore 38 Tansparadar mEviElan | Losanvacne:
NOmore 38 Tansparadar mEviElan | Losanvacne:

Sorglactecs- Barric Lourdss - Potosl Narlfo.
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Anexo O. Pruebas de plataforma

AGROLACTEOS POTOSI LTDA
PRUEBAS DE PLATAFORMA

____REVISO_____| ___APROBO | (CODIGO |
| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

INSTRUCTIVOS PRUEBAS DE
PLATAFORMA PARAILA
RECEPCION DE LECHE

POTOSI
2010
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ELABORO

JEFE DE PRODUCCION

PASANTE UDENAR

PRUEBAS DE PLATAFORMA

GERENTE GENERAL

REVISO APROBO cODIGO

OBJETIVOS.

¢ Verificar de una manera clara y precisa las condiciones de recepcién de la leche.

o Facilitar la realizaciéon de las pruebas de plataforma necesarias al momento de la

recepcion de la leche a nivel de planta piloto.

LISTA DE INSTRUCTIVOS

PRUEBAS DE PLATAFORMA PARA LA RECEPCION DE LA LECHE
EN PLANTA PILOTO

INSTRUCTIVO

Medicion de la temperatura.

Medicién de densidad y temperatura: con
picnémetro.

Medicién de densidad y temperatura: con
lactodensimetro.

Medicién de acidez: prueba del alcohol.
Medicion de acidez: por titulacién.
Determinacién de féculas 6 harinas: método del
yodo.

Determinacién de sélidos totales
Determinacién de % de grasa: por Butirometro.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA
MEDICION DE LA TEMPERATURA

| | | |

JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para la toma de la temperatura de
la leche al momento de la recepcién en planta piloto.

INDICACIONES PARA LA TOMA DE TEMPERATURA

1. Es recomendable que la leche cruda sea entregada a planta, en las primeras dos horas
después del ordefio para evitar el rapido crecimiento bacteriano que ocasiona disminucion
de la calidad y su rapida descomposicién. En caso contrario se recomienda mantenerla
refrigerada a temperaturas de 0-5 °C hasta su procesamiento.

2. Preparar los termémetros que deben estar calibrados y graduados de tal manera que
cubran aproximadamente de —10 a +100°C, con divisiones menores de 1°C.

3. Deben dejarse suficiente tiempo para que la temperatura del termdmetro se estabilice a
la temperatura del producto y cuando no pueda leerse directamente con el termémetro
introducido en la muestra, debe retirarse y leerse con rapidez.

4. Los termOmetros deben estar limpios y libres de contaminacion. Al hacer la lectura
deben insertarse convenientemente en la muestra.

5. No debe medirse la temperatura directamente en muestras destinadas a analisis
microbiolégicos; en este caso, debe hacerse en un recipiente por separado el cual estara

previamente lavado y desinfectado (Ver instructivo de limpieza y desinfeccion de material
de vidrio).
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Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para la medicién de densidad de la
leche en planta piloto.

INDICACIONES PARA LA MEDICION DE LA DENSIDAD

1. Preparar previamente los materiales: picnometro de 10 ml, Beaker de 50 ml, muestra
de leche cruda, balanza analitica y termémetro.

2. El picnémetro y el Beaker deben estar previamente lavados y desinfectados (ver
instructivo para lavado y desinfeccion de material de vidrio).

3. Tomar una muestra de leche en el Beaker, donde se le tomard la temperatura
inicialmente.

4. Pesar el picnémetro vacio.

5. Llenar el picnémetro hasta el tope de su capacidad y taparlo.

6. Pesar el picnébmetro lleno de leche.

7. Restarle al peso del picnémetro lleno, el peso del picnédmetro vacio. Obteniendo asi el
peso de la leche.

8. Utilizar la formula: Densidad = mas%olumen

9. Reemplazar la ecuacién con:

Masa - peso de la leche

Volumen - 10 ml (que es la capacidad del picnémetro)

10. Realizar el ajuste de la densidad con la temperatura.

11. El ajuste se realiza sumando 0.0002 a la densidad por cada °C por encima de 15°C y
restando 0.0002 a la densidad por cada °C inferior a 15°C.

12. Por ejemplo:
Densidad =1.028g/cc — a20°C

— (0.0002x5) +1.028 =1.029g/ cc
Donde; 5 es el desfase de 15°C hasta 20°C y 1.028g/cc la densidad de la leche.
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PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL VERSION 1

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para la medicién de densidad de la
leche en planta piloto.

INDICACIONES PARA LA MEDICION DE LA DENSIDAD CON
LACTODENSIMETRO.

1. Preparar previamente los materiales: Beaker de 500 ml, probeta de 500 ml,
muestra de leche cruda y termometro.

2. La probeta y el Beaker deben estar previamente lavados y desinfectados (ver
instructivo para lavado y desinfeccion de material de vidrio).

3. Tomar una muestra de leche con el Beaker.

4. Tomarle la temperatura inicialmente a la leche en el Beaker.

5. Llenar la hasta el borde la probeta de 500 ml.

6. Introducir en el centro de la probeta el lactodensimetro, cuidando que este no
roce con las paredes de esta.

7. Realizar la lectura.

8. Realizar el ajuste de la densidad con la temperatura, asi:

9. La lectura que se realiz6 con el lactodensimetro sera del orden de 10, 30 6 35,
a este dato se le realiza el ajuste de la siguiente forma:

Sumarle 0.2 por cada °C superior a 15°C 6 restarle 0.2 por cada °C menor a 15°C.

Por ejemplo:
LecturaEnElLactodensimetro = 28 — a20°C
Ajuste — (0.2x5) + 28 = 29 — EntoncesLaDensidadSera — 1.029g/cc

Donde 5 es el desfase de 15°C hasta 20°C.

O en el caso contrario:
LecturaEnElLactodensimetro = 32 — all1°C
Ajuste — 32 —(0.2x4) = 31.2 — EntoncesLaDensidadSera — 1.0312g/cc

Donde 4 es el desfase de 11°C hasta 15°C
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA

MEDICION DE ACIDEZ: PRUEBA DEL
ALCOHOL

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para La determinacién cualitativa
de la acidez de la leche, de una manera facil y répida.

INDICACIONES PARA LA MEDICION DE LA ACIDEZ DE LA LECHE
CON LA PRUEBA DEL ALCOHOL

1. Preparar previamente los materiales: dos pipetas de 5 ml, Beaker de 50 ml, alcohol
etilico neutro de 68% y muestra de leche cruda.

2. Las pipetas y el Beaker deben estar previamente lavados y desinfectados (ver
instructivo para lavado y desinfeccién de material de vidrio).

3. Tomar con la pipeta 5 ml de leche y llevarlos al Beaker.

4. Tomar con la otra pipeta, 5 ml de alcohol etilico de 68% e introducirlos también en el
Beaker con la leche.

5. Agitar la mezcla de leche con el alcohol sin agitar demasiado.

6. Observar el aspecto de la mezcla y analizarlos segun esto:

7. La leche normal se desliza por las paredes sin dejar rastro de grumos y la leche acida
forma grumos mas o menos espesos de caseina albumina.

Observaciones - Para esta prueba se puede hervir previamente la leche para asi lograr

un rompimiento de enlaces de almidones (amilosa y amilo pectina) y que el resultado sea
mas claro.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA
MEDICION DE ACIDEZ: POR
TITULACION

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para La determinacién cuantitativa
de la acidez de la leche.

INDICACIONES PARA LA MEDICION DE LA ACIDEZ DE LA LECHE
POR TITULACION

1. Preparar previamente los materiales: pipeta 10 ml, bureta graduada, gotero, Beaker de
50 ml, soporte universal, NaOH al 0.1 N, solucién alcohdlica de Fenolftaleina al 1% vy
muestra de leche cruda.

2. la pipeta, la bureta y el Beaker deben estar previamente lavados y desinfectados (ver
instructivo para lavado y desinfeccion de material de vidrio).

3. Realizar el montaje de la bureta graduada en el soporte universal.

4. Llenar la bureta con NaOH hasta la marca de cero.

5. Tomar con la pipeta 9 ml de leche.

6. Llenarlos en el Beaker de 50 ml.

Tomar con el gotero Fenolftaleina e introducir de 3—4 gotas en los 9 ml de leche.

7. Agitar la mezcla de leche y Fenolftaleina.

8. Descargar poco a poco el NaOH de la bureta sobre la mezcla de leche y Fenolftaleina,
hasta que esta tome un color ligeramente rosa y este color permanezca por 30 segundos.
9. Realizar entonces conteo de cuantos mililitros se utilizaron para la titulacion y
multiplicar por 10 este valor.

10. El resultado entonces esta dado en °Dornic.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA

DETERMINACION DE FECULAS O
HARINAS: METODO DEL YODO.

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para La determinacién cualitativa
de la presencia de féculas 6 harinas en la leche por el método del yodo.

INDICACIONES PARA LA DETERMINACION DE FECULAS O HARINAS EN LA
LECHE POR EL METODO DEL YODO

1. Preparar previamente los materiales: pipeta 5 ml, gotero, Beaker de 50 ml, yodo y
muestra de leche.

2. Los materiales de vidrio como la pipeta y el Beaker deben estar previamente lavados y
desinfectados

3. tomar con la pipeta 5 ml de leche y disponerlos en el Beaker.

4. Adicionar a la leche con ayuda del gotero, de 4-5 gotas de yodo.

5. observar las variaciones en la coloracién de la leche y catalogar de acuerdo a:

Positivo 2 coloracion azul, violeta, negro é verde.
Negativo > Amarillo intenso.
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA

DETERMINACION DE SOLIDOS
TOTALES

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para determinar la cantidad de
solidos totales presentes en la leche.

INDICACIONES PARA LA DETERMINACION DE SOLIDOS TOTALES
PRESENTES EN LA LECHE

1. Preparar previamente los materiales: Capsula, balanza analitica, camara de
desecacion y muestra de leche cruda.

2. La capsula debe estar previamente lavada y desinfectada (ver instructivo para lavado y
desinfeccion de material de vidrio).

3. Pesar la capsula vacia.

4. Pesar la capsula llena con 10 ml de leche.

5. Colocar la capsula llena en desecacién a T° mayor a la de ebullicion de la leche
(+90°C), hasta que ya no haya nada de liquido.

6. Pesar la cipsula al final.

7. realizar la resta del peso final — peso de la capsula.

8. Al resultado multiplicarlo por 10. Y este sera el % de sdlidos totales presentes en 10 ml
de leche.

202



AGROLACTEOS POTOSI LTDA
DETERMINACION DE % DE GRASA:
POR BUTIROMETRO.

| | |

GERENTE GENERAL VERSION 1

ELABORO

PASANTE UDENAR JEFE DE PRODUCCION

Objetivo: Especificar el procedimiento a llevar a cabo para determinar el % de grasa de la
leche por el método del butirometro.

INDICACIONES PARA LA DETERMINACION DE % DE GRASA DE LA LECHE
POR EL METODO DEL BUTIROMETRO

1. Preparar previamente los materiales: Pipeta de 10 ml, Butirometro (escala 0-7), papel
secante, corcho, centrifuga, estufa, recipiente resistente al calor, agua cruda, Acido
Sulfarico al 96.8%, Alcohol amilico y muestra de leche cruda.

2. Tomar 10 ml de acido sulfarico y colocarlos en el butirometro.

3. Tomar 11 ml de leche y adicionarla lentamente al butirometro.

4. Adicionar a continuacién alcohol amilico puro no concentrado, hasta llegar a la marca
del butirometro.

5. Secar por dentro los alrededores del butirometro tratando de eliminar trazas de agua u
otro componente.

6. Tapar el butirometro con el corcho.

7. Agitar el butirometro con lentitud y cuidado, puesto que este se calienta.

8. invertir el butirometro dejando la tapa hacia abajo y viceversa.

9. la mezcla toma una coloracion oscura.

10. Colocar entonces el butirometro en la centrifuga, a 3000 r.p.m. 23°C durante 5
minutos.

11. Sihay una separacion de fases clara, realizar la lectura de la cantidad de grasa en
ml (en la parte superior del butirometro) que corresponde al % de grasa. Asi: 3 mles el 3
% de grasa.

12. Si la separacion de las fases no es clara someter el butirometro a bafio Maria
durante algunos minutos, hasta lograr una buena lectura.
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Anexo P. MANUAL DE SANEAMIENTO

- PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.
- PROGRAMA DE DESECHOS SOLIDOS.
- PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS.

POTOSI NARINO
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ANEXOS:

Programa de Limpieza y Desinfeccién.

Programa de Control de Plagas.

Programa de Capacitacién Sanitaria.

Programa control de Residuos.

Fichas Técnicas.

y Hojas de Seguridad Productos de Limpieza, Desinfeccion vy
Plaguicidas.
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1. PRESENTACION

El siguiente Manual de Saneamiento, se establece basicamente como un
documento guia en higiene para dar cumplimiento al articulo 28 del Decreto
3075/97 dice: “Todo establecimiento destinado a la fabricacién, procesamiento,
envase y almacenamiento de alimentos debe implantar y desarrollar un plan de
saneamiento, con objetivos plenamente definidos y con los procedimientos
requeridos para disminuir los riesgos de contaminacién de los alimentos. Este plan
debe ser responsabilidad directa de la direccion de la empresa”.

Este decreto establece un Plan de Saneamiento compuesto por tres programas:
Programa de limpieza y desinfeccion.

Programa de control de plagas.

Programa de residuos sdlidos.

Los cuales la empresa lleva a cabo como se describe en el presente manual.

CARLOS SIMON VILLAREAL
Representante Legal.

Ing. JOSE VALLEJO.
Pasante UDENAR
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2. OBJETIVOS PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

2.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar en la empresa AGROLACTEOS POTOSI, y en los tanques alternos
las Buenas Practicas de Manufactura empezando con higiene basica del personal
en general, para evitar la contaminacion tanto microbiolégica como fisica de los
alimentos.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Eliminar mugre o suciedad.
- Eliminar riesgos de contaminacion del alimento con microorganismos o
sustancias extranas.

3. PROCEDIMIENTO PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

El programa de limpieza y desinfeccion, lo podemos encontrar anexo de forma
detallada, conceptos, preparaciones y procedimientos especificos, el cual cubre
todas las areas y las personas que laboran en AGROLACTEOS POTOSI que
tengan que ver con el acopio de leche en los tanques de frio y su posterior, y su
posterior transporte.

A continuacion definiremos las responsabilidades y el ambito de aplicacion de las
areas:

Ambito de Aplicacion: Rutina permanente, de ejecucion diaria.

Objetivo: Evitar riesgo de contaminacion de la materia prima leche cruda, en el
centro de enfriamiento y acopio , ubicado en el corregimiento de Cardenas,
municipio de Potosi, extendiéndose hasta los transportadores y las granjas de
ordefio, con el fin de brindar un producto de buena calidad, para lo que se tiene en
cuenta las superficies, los equipos, utensilios utilizados y personal encargado de la
recoleccion de la leche y personal interno del centro de acopio.

3.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION PLANTA DE PRODUCCION. (Pisos, paredes,
puertas, Mesas, maquinas y equipos de la sala de proceso)

El centro de acopio cuenta con Proveedores de implementos y detergentes para
limpieza, desinfeccion y sanitizacion, por medio de la planta principal
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AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

Rotacién del Producto. Se utiliza el mismo desinfectante toda la semana vy rotar el
sdbado cuando se realice el plan de choque para evitar resistencia de los
microorganismaos.

MAQUINAS EN EL CENTRO DE ACOPIO
Limpiar a diario los equipos de proceso:

Maguinas y equipos del centro de acopio:

- Tanque de Enfriamiento y acopio de leche.
- Recibidor.

- Serpentin de enfriamiento.

- Bombas de Succion.

- Tuberia en acero inoxidable.

- Mangueras para el transporte de leche.

LIMPIEZA

Detergente Liquido Proqui 100 (1%) 10 ml x 1 Litro de agua.

En la mafana 50 Litros de Agua 500 ml de detergente.
Y al finalizar el turno 50 Litros de Agua 500 ml de detergente.

DESINFECCION

HIPOCLORITO DE SODIO - Para paredes pisos y bafios. 500 ppm al 15% de
concentracion.

66,7 ml de Hipoclorito x 20 litros de Agua.

HIPOCLORITO DE SODIO - Para equipos Yy utensilios. 200 ppm al 15% de
concentracion.

26,7 ml de Hipoclorito x 20 litros de Agua.
HIPOCLORITO DE SODIO - Para manos. 50 ppm al 15% de concentracion.
13,3 ml de Hipoclorito x 40 litros de Agua.

PLAN DE CHOQUE

DESINFECTANTE PENTAQUAT Desinfectante para evitar contaminacion
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microbiana.
10 litros de Agua 50 ml litros de producto.
LIMPIEZA:

Al inicio de la jornada:

A Primera hora se hace un barrido inicial con la manguera a presion en toda el
area del tanque, se aplica detergente a todas las areas, laboratorio, tanque,
recibidor, bomba y demas utensilios, posteriormente enjuagar Yy luego aplicar el
Sanitizante en la proporcién especifica.

Durante la jornada:
Los materiales y utensilios utilizados y no se requieren en las etapas posteriores al
acopio se va lavando y sanitizando.

Al finalizar la Jornada.

Preparar detergente y sanitizante para las labores de limpieza y desinfeccion,
realizar un aseo general del piso y paredes, removiendo residuos de leche
sobrantes en las superficies, luego enjuagar a presion de agua, y después aplicar
el detergente con sabra y cepillo en todas las areas, enjuagar con abundante agua
y finalmente aplicar el desinfectante.

PROCESO SEMANAL PLAN DE CHOQUE. 1 DIA A LA SEMANA.

Cada ocho (8) dias, los sdbados, realizar plan de choque cambiando el producto
desinfectante por PENTAQUAT al 5% (5ml x Litro) al finalizar la jornada, con el
propoésito de realizar un aseo mas profundo al centro de acopio, para evitar
resistencia de los microorganismos.

Los procesos gue se realizan son:

1. Remover todos los residuos de leche que hayan en las maquinas, implementos,

mesas, etc., con ayuda de cepillo de cerdas y sabras.

2. Se aplica agua en todas las areas excepto en maquinas que no pueden ser

mojadas.

1. Se hace la limpieza con PROQUI 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua), después
restregar con cepillos y sabra industrial.

2. Enjuagar con abundante agua, garantizando que no quede jabén en ninguna
de las areas o implementos de la planta.

5. Escurrir el piso y sanitizar toda la planta con HIPOCLORITO DE SODIO segun

especificacion, dejando todo organizado lo mejor posible.
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3.2 PERSONAL MANIPULADOR

Ambito de aplicacion: Rutina permanente, toda persona que vaya a entrar al
area de produccion, debe entrar con uniforme completo.

Objetivo: Evitar riesgos de contaminacion de los alimentos y superficies en la
sala de proceso.

PROCEDIMIENTO:

Todo trabajador del centro de acopio debe mantener una esmerada limpieza e
higiene personal diaria:

- Buena presentacién personal.

- Uniformes diariamente lavados y planchados, debe ingresar con este completo:
Camisa, pantalén, cofia, tapabocas, botas

- Cuerpo limpio (bafio diario y desodorante.)

- Ufas cortas y sin esmalte.

- El personal no deben aplicarse ningun tipo fragancia en el cuerpo ni en el
uniforme.

- El personal debe retirar joyas, reloj, celular, adornos, anillos, aretes, maquillaje u
otros accesorios 0 cualquier otro objeto que tenga en manos y antebrazo antes
de ingresar al area de trabajo.

Todo el personal realiza un lavado completo de manos, ufias y brazos hasta el
codo con jabon de accion germicida, antes de manipular los productos en
almacenamiento y cuando utiliza los servicios sanitarios, cada vez que sale y
regresa a la planta o bodegas, también lo hace con igual procedimiento cada vez
gue tocan objetos o partes contaminadas.

EL CENTRO DE ACOPIO CUENTA PARA CON UN LAVADO DE MANOS Y
BOTAS EN LA ENTRADA DEL AREA DE ALMACENAMIENTO, se secan las
manos Yy brazos con toalla de papel desechables.

Producto: TRICLOHAND-ECO. Proveedor TECNAS, no tiene ninguna
preparacion, se aplica directamente.

PROCEDIMIENTO DE ASEO DE BOTAS.

Las botas se lavan diariamente por fuera al terminar la jornada con Detergente
Liquido Proqui 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua), y el dia antes de descansar
se les realiza un aseo completo por dentro vy las deja en un lugar donde se
sequen.
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PROCEDIMIENTO DE ASEO DE GUANTES OPERARIOS.

- Los Guantes utilizados deben estar limpios, sin roturas o desperfectos cuando
se usan el proceso y son tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos
sin proteccion, utilizandolo por jornada y en el dia si se dafia cambian
inmediatamente.

ESTADO DE SALUD OPERARIOS.

- Todo el personal debe tener un buen estado de salud reflejado en el examen
médico al ingreso.

- Igualmente todo manipulador de alimentos debe pasar los examenes
microbiolégicos: KOH de ufias, Cultivo Nasofaringeo y coproldgico, los cuales se
deben actualizar cada afio, para renovar el carnet de manipulador de alimentos.

- Se tiene en cuenta que el personal que presente afecciones de la piel, alergia
infectocontagiosa o dafo de estomago debe informar al Jefe Inmediato para
presentarse al médico o usar guantes, para evitar contaminacion.

- Dentro de los bolsillos de la camisa del uniforme no deben tener ningun
elemento contaminante como dinero u otros, para evitar focos de contaminacion,
todo se deja en el locker.

- El personal de planta no tiene contacto con el piso mientras esta portando el
uniforme ni en los horarios de almuerzo.

- Cada cosa que se va ensuciando dentro de la planta se va lavando con el
proceso debido de desinfeccion; ejemplos: filtros, bombas y mangueras, que
utilizan se van lavando y acomodando en su respectivo sitio. Igualmente si un
operario termina un proceso debe lavar y desinfectar el area de trabajo dejando
organizado.

- Todas las personas que actuan en calidad de visitantes a las éareas de
produccion sin excepcion deben portar la dotaciébn adecuada con todas sus
medidas sanitarias. (Tapabocas, gorro, pantalén y camisa y botas).

3.3 TANQUE DE ENFRIAMIENTO.

Ambito de aplicacion: Se lava todos los dias después de realizar la recepcion y
el despacho. Se realiza la limpieza y desinfeccion del tanque de acuerdo a la
programacion del personal.

Objetivo: Eliminar todos los residuos que se hayan acumulado y mantener el
tanque libre de contaminacion.

Procedimiento:

Apagar el sistema de Refrigeracion.
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Se sacan y desarman todos los implementos y partes se retiran los residuos
sélidos si los hay con cepillos.

Se Prepara el Detergente Liquido Proqui 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua),
Preparacion utilizada para lavar el tanque es de 10 litros, aplicando en la
superficie y en el interior del tanque que requiera lavado, desengrase Yy
desinfeccién y se enjuaga con abundante agua.

Luego se procede a preparar desinfectante HIPOCLORITO DE SODIO segun
especificacion para sanitizar el ambiente del tanque de enfriamiento, por medio de
aspersion.

3.4 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS COMUNES
Las areas comunes en el tanque de Cardenas_ son las siguientes, el area de

recibo de transportadores de leche, plataforma, bafios é&rea de locker, laboratorio
y bafios.

Procedimiento:

Los solidos grandes deben ser removidos fisicamente de las areas comunes,
mediante el uso de la escoba.

Todas las superficies deben ser enjuagadas con agua fria.

Lavar el Piso de las areas comunes con Detergente Liquido Proqui 100 al 1% (10
ml x 1 Litro de agua), los operarios deben turnarse para realizar estas labores
segun programacioén del encargado de calidad.

3.5 LAVADO Y DESINFECCION DE CANTINAS.

Una vez desocupadas las cantinas en las que llega la leche, se realiza el
procedimiento de limpieza y desinfeccion para entregar al proveedor respectivo.
Primero se debe enjuagar con agua para eliminar residuos de leche, luego aplicar
el Detergente Liquido Proqui 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua), restregando con
sabra industrial su interior. Externamente se restriega con el mismo detergente
pero con cepillo, exclusivo para esta labor.

Enjuagar con abundante agua, Yy desinfectar con la bomba de aspersion con

solucion de Hipoclorito de sodio segun especificacion y entregar al proveedor. Se
recomienda al proveedor enjuagar al otro dia antes de llenar las tinas.
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3.6 LAVADO Y DESINFECCION DE UTENSILIOS.

Los Utensilios utilizados en el acopio y enfriamiento de la leche se lavan
igualmente al inicio y final de la jornada, y durante el proceso si se contamina.
Estos se lavan con Detergente Liquido Proqui 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua),
y se dejan 24 horas sumergidos en Hipoclorito de sodio segun especificacion.

3.7. LAVADO Y DESINFECCION DE TARROS DE BASURA.

Se saca la basura Lunes y viernes, se lavan todos los tarros con Detergente
Liquido Proqui 100 al 1% (10 ml x 1 Litro de agua) restregando vigorosamente,
enjuagar con abundante agua, secar y colocar nuevas bolsas.

4. EVALUACION DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

El programa de limpieza y desinfeccion es evaluado por la planta principal
Agrolacteos Potosi Ltda. y por entidades competentes como el INVIMA quienes
revisan y recomienda a las personas que efectien adecuadamente los procesos
de aseo, realizando informe al sefior Gerente Simon Villareal.

En la evaluacion del Programa de Limpieza y Desinfeccion se analizan los
siguientes factores:

- Procedimientos de limpieza y desinfeccion ejecutados de la manera correcta.
- Higiene del personal (manos, ufias cortas, sin joyas y sin esmalte, si los
operarios utilizan adecuadamente la dotacion, si la planta presta atencién a los
avisos alusivos a practicas higiénicas).

- Manejo de residuos.
- Concentraciones de productos de aseo realizadas correctamente,
- Y en general aspectos de inspeccion de aseo atodas las areas.

Establecimiento: Centro de recolecciéon de leche-Cardenas.
Area Evaluada: Tanque de enfriamiento y acopio.

RESPONSABLES: Gerente General, Administrador tanque, Area de
aseguramiento de la calidad, operarios y transportadores.

-Verificacion de Registros y Actualizacion de Plan de Saneamiento:
Encargado de Calidad.

Archivo de Registros: Registros de control de Calidad y Aseo dentro de la
empresa, se guardan en archivadores.
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Encargado de almacenamiento y control de despachos: Encargado de Tanque
y area de aseguramiento de calidad.

ASPECTOS A TENER EN CUENTA

1. Procedimientos escritos: En la actualidad se estan elaborando todos los
procedimientos para documentar segun normatividad y para entregar a los
empleados para capacitaciones.

2. Avisos Alusivos y recordatorios.

3. Almacenamientos de sustancias o desinfectantes: Bodega.

4. Disponibilidad de Productos y jabones: siempre se esta revisando que no se
presente faltante del producto en tanque de enfriamiento, verificando diariamente

existencias.

3. Ejecucién de procedimientos de desinfeccion: el personal realiza el
procedimiento segun este plan de saneamiento.

6. Conocimiento sobre limpieza y desinfecciéon: Capacitar al personal en Buenas
Practicas de Manufactura, conocimiento y aplicacion de los detergentes y
desinfectantes en la industria de alimentos.

4. Presentacion personal: se revisa diariamente.

8. Estado de limpieza de pisos, paredes equipos, utensilios, tanque y recibidor : se

realiza diariamente la revision y se llena formato de control de aseo y desinfeccion
diario de utensilios, maquinaria, mesas, etc.
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5. PROGRAMA CONTROL DE PLAGAS.

Las plagas constituyen una serie de amenazas en las instalaciones de EL
TANQUE DE CARDENAS, donde se acopia, enfria y despacha leche como
materia prima para la elaboracion de QUESOS FRESCOS TIPO CUAJADA para
el consumo humano, por ello tenemos este programa para evitar la posibilidad de
la contaminacion con la saliva, orina, materias fecales y la suciedad que llevan
adherida a su cuerpo las diferentes plagas como roedores e insectos como
moscas.

5.1 JUSTIFICACION Y CATEGORIZACION DE PLAGAS Y ROEDORES.

Un animal-plaga es un animal que vive en/o sobre el alimento y causa su merma,
alteracion y contaminacion.

Las plagas que vamos a evitar encontrar en las instalaciones de la empresa se
encuentran en las siguientes categorias:

Insectos tales: Moscas, para las cuales se fumiga periédicamente cada cuatro
meses para evitar su aparicion.

Roedores tales: Ratas de cafieria que pueden aparecer a las afueras de las
instalaciones del tanque.

5.2 COMPONENTES PARA EVITAR PRESENCIA DE PLAGAS, ROEDORES.

El control de las plagas tiene tres componentes que deben ser considerados para
lograr evitar su presencia:

5.2.1 Proteccion de las edificaciones: Para evitar que las plagas ingresen a
nuestra edificacion vamos a dotarla de:

- Cortinas de aire en las entradas a la planta.

- Angeo de alambre protector calibre O o pared de acrilico. Zona plataforma de
recepcion de leche.

- Caucho anti roedores en la puerta de ingreso a la edificacion.

5.2.2 Saneamiento basico: EIl objeto del saneamiento en el area con los
plaguicidas es reducir la comida Yy los ambientes propicios para las plagas
rastreras Yy voladoras tales como roedores y moscas, para lo que se debe
mantener una limpieza permanente en EL TANQUE, Evitamos tener rincones
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himedos, y no tener sitios abandonados, tenemos un apropiado almacenamiento
de basura que es evacuado y aseado 2 veces por semana y Permanentemente
todos los objetos inservibles que se puedan constituir en refugio son evacuados.

En nuestro plan de mantenimiento locativo se ha tapado grietas y sellado cualquier
sitio que sirva de escondite.

Los desechos liquidos se evacuan y el sistema de alcantarillado se mantiene
limpio, libre de residuos gracias al lavado diario.

5.3 FUMIGACION (ELIMINACION DE PLAGAS Y ROEDORES)

En el TANQUE DE CARDENAS el area de aseguramiento de la calidad estara a
cargo de la implementacion del plan de fumigacion, donde se garantizara la
aplicacién de plaguicida y de rodenticida.

Se realizara cada 4 (Cuatros) meses en toda la planta fisica del tanque, pero se
esta analizando por medio de la categorizacion de plagas, esta fumigacion se
realiza en un término o plazo mas prolongado, de la fumigacion se llevan registros
escritos.

PROCEDIMIENTO.

ANTES DE LA APLICACION.

Se realiza un buen aseo en todas y cada una de las areas y los equipos,
desechando todo elementos que estén en desuso y que se presten como posible
nido o madriguera de insectos y roedores.

Se retiran todos los alimentos y utensilios en area del tanque, laboratorio y bafios
gue se puedan contaminar por efectos de la fumigacion.

La Persona que realiza la fumigacién con los plaguicidas se coloca el equipo de
Proteccion de fumigacion el cual consta de pantalén, camisa de manga larga,
guantes, botas, gorra, protector de 0jos y protector para respiracion.

DURANTE LA APLICACION

Actualmente la fumigacion se realiza un sdbado que el personal ya haya
terminado su jornada laboral, después de que la persona que realice la
fumigacion, duracion aproximada de la aplicacién 1(una) hora y 30 minutos. Por
ultimo se procede a lavar el equipo de dotacion.

Luego se procede a colocar el Rodenticida en tapas de gaseosa en diferentes
lugares asignados, dejandolos unos dias, donde se le hace el seguimiento
respectivo, Todo el personal de la empresa tiene conocimiento de que lo que hay
en las tapas es rodenticida, para tener la precaucion debida.
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DESPUES DE LA APLICACION

- Si algun producto es contaminado se debe desechar inmediatamente.
- No se debe tocar las superficies tratadas.

- Todo utensilio o0 maquinaria para preparacion de alimentos que hallan sido
contaminados, deberan ser lavadas con abundante agua y desinfectante.

- Después de la aplicacion del insecticida se debe mantener se debe lavar todo en
planta.

Los productos plaguicidas que se utilizan cuentan con registro sanitario y estan
autorizados para el uso en fabricas.
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6. PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS

Manejo de residuos solidos del tanque de almacenamiento y acopio de Cardenas.
Los residuos sélidos que se pueden presentar en el tanque seran distribuidos en
recipientes debidamente clasificados para reciclaje, teniendo en cuenta la
situacion en la que se encuentra el entorno.

6.1 CLASIFICACION DE RESIDUOS SOLIDOS.

Ambito de Realizacidn: Rutina permanente, toda persona que tenga contacto
con los desechos solidos en la compafiia debe clasificarlos.

Objetivo: Contribuir a mejorar la situacion de nuestro medio ambiente evitando
mayor contaminacion.

En la planta de produccién podemos encontrar:
Papel: Toalla de manos y hojas de papel.
Plastico: bolsas plasticas.

Desechos Organicos: residuos de los tipos polvo y desechos empaques de
reactivos que se manejan.

6.2 PROCEDIMIENTO PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS.

- El personal de planta se percata antes de arrojar los desechos a donde
pertenecen, estos son almacenados temporalmente y empacados en recipientes
higiénicos con tapa que abre con pedal en las instalaciones del tanque de
enfriamiento, a los cuales se les esta cambiando de bolsa diariamente y se les
realiza el aseo y desinfeccion al finalizar la jornada con los productos de aseo
utilizados en la sala.

- Una vez llenos estos tarros son evacuadas.
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Anexo Q. Ficha técnica y financiera del proyecto: “ampliaciéon y
fortalecimiento de la empresa agrolacteos potosi Itda. para la produccién y
comercializacion de derivados lacteos”

ELABORADA POR:
JUNTA DIRECTIVA AGROLACTEOS POTOSI LTDA.

CARLOS SIMON VILLAREAL RAMIREZ
GERENTE GENERAL

ASESOR:
JOSE VALLEJO MUROZ

POTOSI SEPTIEMBRE 2 DE 2010
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1. FICHA TECNICA DEL PROYECTO

1.1 NOMBRE DEL PROYECTO:

Ampliacién y fortalecimiento de la empresa Agrolacteos Potosi Ltda. Para la
produccion y comercializacién de Derivados lacteos.

1.2 INSTITUCION EJECUTORA:
Agrolacteos Potosi Ltda.

1.3 APORTE OTRAS ENTIDADES:

Alcaldia Municipal de Potosi
Fedeagrolacteos

1.4 MECANISMO DE SELECCION:
Asignacion directa

1.5 DURACION DEL PROYECTO:
4 meses

1.6 COBERTURA GEOGRAFICA
Potosi- Narifno

1.7 CLASIFICACION DEL PROYECTO
Proyectos productivos
Bienes y servicios
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1.8 PRESUPUESTO:

AGROLACTEOS: $ 36.743.300
Fedeagrolacteos $ 3.600.000

Total

$ 40.343.300

1.8 BENEFICIARIOS META

| | | | |Indigenas Afrodescendientes |# Otros |Total
Campesinos 80 346
productores-

leche

Poblacidn 0
sujeta

movilizacion

Funcionarios 0
TOTAL 80 0 426 506
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2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL DEL PROYECTO

Ampliar y fortalecer la empresa Agrolacteos Potosi Ltda. Para que pueda producir
queso Yy algunos derivados lacteos para su comercializacion en la region y el resto
del pais con miras a la exportacion.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DEL PROYECTO

e Realizar un estudio de mercados en el que se pueda identificar claramente la
oferta y demanda de queso y sus derivados ademds un estudio para identificar la
competencia y los clientes potenciales que permita la elaboracion del marketing de
la empresa.

e Establecer la ubicacion de la empresa de acuerdo a factores como el
transporte, disponibilidad de materia prima, y ubicacién de los clientes, buscando
siempre la disminucion substancial de costos, y que a su vez contribuyendo al
desarrollo del sector agro del departamento de Narifio y el municipio de Potosi.

e Realizar un estudio técnico que determine las instalaciones, maquinaria y
distribucion en planta mas adecuada.

¢ Adelantar una evaluacion econémica, financiera y socioeconémica del proyecto.
¢ Analizar el entorno para trazar planes y proyecto de negocio.

e Interpretar las fuentes financieras dindmicas del ejercicio para la correcta
formulacién de los procedimientos.

e Aprender la correcta aplicacion de las razones financieras durante el proceso de
produccion en una empresa del sector industrial.

¢ Realizar el estudio técnico y de ingenieria para determinar el tamafio, procesos
técnicos y tecnologicos para la ampliacion de la empresa.

¢ Disefar las estrategias y términos juridicos, asi como los procesos de seleccion
y politicos del personal de la empresa.

e Construir y adecuar la empresa de acuerdo a las condiciones establecidas
segun los estudios realizados.
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3. JUSTIFICACION

En municipio de Potosi, las potencialidades son abundantes, las cuales generan
condiciones favorables en la produccion de bienes y servicios de tipo
agropecuario, servicios publicos de calidad, servicios oficiales eficientes servicios
privados y competitivos.

La mayor ventaja para que una economia pueda adelantar los procesos
productivos y de comercializacion depende del grado de desarrollo de la
infraestructura regional, que permita aprovechar las condiciones climéticas,
topograficas, geograficas y de aptitud de los suelos; también depende de la
optimizacién de los procesos de produccion, de la amplitud de extensiéon de los
terrenos, riego controlado, capacitacion y asistencia técnica permanente, inversion
de capital y recursos de crédito>".

Nuestro municipio, eminentemente agropecuario, que tiene como uno de los
principales productos econémicos la leche como materia prima para la elaboracion
de alimentos con gran contenido nutricional se ve afectado por el bajo precio,
debido a la falta de organizacién para sacar al mercado un producto de excelentes
condiciones higiénicas, reconocido a nivel nacional y que cumpla con las normas
necesarias para la fabricacién de alimentos exigidas por el gobierno nacional.

La meta que tiene este proyecto es buscar el apoyo de las entidades
gubernamentales para la creacion y fortalecimiento de una empresa dedicada a la
produccion de queso molido, doble crema y otros derivados con el fin de alcanzar
una marca reconocida a nivel nacional que pueda competir con marcas ya
establecidas buscando siempre la mejor calidad, garantizando un producto inocuo
en cuanto a higiene y sanidad de la materia prima, aplicando diferentes estrategias
de mercado para posicionase y poder seguir consolidandose como una de las
empresas mas sobresalientes en la Zona sur del departamento de Narifio.

Esto llevaria a Ubicar al municipio dentro de los mas privilegiados de la region, por
la gran capacidad de desarrollo de sus dirigentes en el ambito empresarial y
social, ademas proporcionaria a los productores el fortalecimiento econémico que
necesitan para que sus familias puedan alcanzar condiciones de vida favorables.

% Coste Mildred. Calidad de leche y posicionamiento en el mercado. Ed. Mc hills. Pag 26
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4. RESUMEN DEL PROYECTO

Este proyecto se llevara a cabo para la creacion de una empresa productora de
queso (molido, doble crema), esta idea nace por la expectativa y los deseos de
contribuir al desarrollo econémico y personal de todos los productores de leche del
municipio de Potosi-Narifio con el fin de que sus ingresos sean mas altos y de esta
manera mejorar su calidad de vida, este proyecto involucra los conocimientos
técnicos y administrativos en procesos productivos de operarios, campesinos de la
region, administrativos y profesionales de la rama que en conjunto unificaron sus
conocimientos para identificar una oportunidad de negocio con el fin de generar
cambios que impulsen el mejoramiento de técnicas de produccion y de la calidad del
queso, la capacidad del talento humano para el desarrollo sostenible y la adopcién
de tecnologias limpias, que permitan, ser competitivos, cumpliendo con normas y
estdndares de mercado. Con la implementacion de este proyecto se pretende
generar alternativas de desarrollo microempresarial para la region aplicando las
herramientas gerenciales necesarias para impulsar el desarrollo.

La idea de adecuar las instalaciones de la planta AGROLACTEOS POTOSI LTDA
para la produccion de queso se debe a la experiencia que se ha observado e
indagado en las queseras del sector tanto en su comercializacibn como en su
fabricacion.

La empresa ademas de fabricar quesos doble crema y Molido, el cual seria el
producto principal, también puede sacar al mercado otros productos derivados de la
leche en el momento que sea necesario y asi no se desperdicie de ninguna manera
el ingrediente mas importante, entre sus otros productos estaria la fabricacion de
mantequilla, cuajada, arequipe, yogurt y requeson ademas de la venta del suero para
el engorde de animales. Desarrollaremos un estudio de factibilidad en la
investigaciéon de mercados, el estudio técnico, juridico y administrativo. Se realizara
un analisis de los diferentes aspectos del producto, como son la fabricacion,
competencia, proveedores y distribucion entre otros puntos.

Uno de los principales objetivos de la empresa aparte de poder funcionar en un
mediano plazo es entrar al mercado con un producto competidor en un inicio no sera
muy rentable pero con el tiempo y la capacitacion suficiente lograré introducirse en
el mercado al interior del pais y realizar una proyeccion para su exportacion al
exterior en un largo plazo, generando con ello mas empleo y més rentabilidad para la
empresa. Para poder estar seguros que la empresa es realmente competitiva la
empresa a largo plazo buscara la certificacion de HACCP, BPM, ISSO 9001, y de
ICONTEC, para tener reconocimiento en el mercado y a su vez la satisfaccién de que
el producto esta siendo producido con los mejores estandares de calidad.

Este proyecto es importante porque nos da las herramientas para poder llegar a la
efectividad en el momento de ampliar la planta, ya que nos muestra la manera de
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realizar la gestion, procesos y pasos importantes que se deben tomar para evitar
fallas en su montaje y funcionamiento futuro, ademas de ayudarnos a mejorar
industrialmente el municipio de Potosi que merece todo el desarrollo y
reconocimiento a nivel Nacional.
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5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el municipio de Potosi, la mayoria de los campesinos buscan fortalecer el
mercado de sus productos, esperando a cambio una remuneracion en el buen
precio de ellos.

En el caso de la leche, cada productor tiene la posibilidad de tener un hato bien
constituido, pero el problema radica en el bajo precio de la leche que hace que
ellos hagan a un lado la motivacion y no le presten gran interés a la produccion
lechera, obteniendo bajos niveles de calidad, sobre todo en la parte higiénica, por
su parte las empresas bien constituidas como es el caso de Colacteos, Alqueria,
Alpina entre otras, buscan leche de muy buena calidad, si esta desmejora o tiene
una calidad inferior dejan de recibir parcial o totalmente el producto.

La sociedad demanda cada vez mas productos de consumo con mejores precios y
buena calidad, ya que continuamente entran nuevas empresas competitivas en la
elaboracion de nuevos productos. El sector de la transformacién de la materia
prima ofrece un mercado sensible a este tipo de productos como lo son los
productos lacteos y sus derivados. Ademas, la transformacién de los productos
permite al productor aumentar los ingresos ya que él es quien disfruta del valor
afiadido que se obtiene por la venta de un producto elaborado. No obstante, dar el
paso supone tener en cuenta muchos factores como la legalizacion de la actividad,
una nueva contabilidad, responsabilidades fiscales, estudios de mercado para el
producto, inspecciones, etc. Un buen estudio de viabilidad de la futura empresa
puede ser clave para el éxito del proyecto y nos ayuda a prever las dificultades
gque van a aparecer en el proceso de ampliacion de la empresa.
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6. MACRO LOCALIZACION DEL PROYECTO

La planta procesadora de productos lacteos Agrolacteos Potosi Ltda. Se
encuentra ubicada al sur de Colombia en el departamento de Narifo.

7. MICRO LOCALIZACION
La planta operara en terreno perteneciente a la Alcaldia del municipio de Potosi,

ubicada en el barrio Lourdes fuera del casco Urbano, y es accesible durante todo
el afio por todo tipo de transporte rodante.

8. LOCALIZACION

PLANO PLANTA DE PROCESAMIENTO
AGROLACTEOS POTOSI ITDA.
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9. AREA DE CONSTRUCCION

La planta que procesara los productos derivados de la leche, debe reunir
caracteristicas que permitan una rapida y correcta secuencia de las operaciones
de procesamiento. Tomando en cuenta lo anteriormente expuesto se ha
considerado que el tamafio de la instalacion es adecuado para el procesamiento
maximo de 10.000 litros, realizando ciertas modificaciones para albergar el equipo
y el espacio necesario para el desarrollo de los procesos.
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10. ANALISIS D.O.F.A

10.1 DEBILIDADES

e Escasa coordinacion entre los eslabones de la cadena.

¢ Relativamente bajo poder de negociacion de la industria con la gran
distribucion.

e Margenes muy elevados en la distribucién minorista.

e Limitada diversificacion de los mercados externos.

e Menor contenido de sélidos en leche que paises competitivos.

e Escasa presencia y promocion en el mercado mundial de quesos (sobre todo
especiales).

e Escala promedio escasa automatizacion para competir en el mundo.

e Falta de inversion por parte del los gobiernos municipales y nacionales para
mejorar el desarrollo de la region.

10.2 OPORTUNIDADES

Disponibilidad de leche a precios competitivos.

Gran potencial de crecimiento de la produccién primaria.

Perspectivas de expansion del consumo mundial.

Potencial crecimiento de consumo de productos lacteos en las regiones del
pais.

¢ Posibilidad de mayor colocacién del producto en el Mercado.

e Capacidad de la empresa de sacar al mercado un producto estandarizado y en
buenas condiciones de calidad.

10.3 FORTALEZAS

e Mercado interno muy desarrollado.

e Tendencia a la mejora continua de la calidad de la leche utilizada como materia
prima.

Fuerte posicionamiento de las Empresas existentes en el mercado.

Mayor insercion de los lacteos en el mercado internacional.

Esfuerzos en investigacion y desarrollo.

Adopcioén de sistemas de calidad.

Adaptabilidad del producto a las nuevas tendencias del consumidor.

Amplia posibilidad de diferenciacién del producto (presentaciones, gustos,
innovaciones).
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10.4 AMENAZAS

e Continuidad de los fuertes enfrentamientos entre paises vecinos (rompimiento
de relaciones diplomaticas entre paises Ecuador-Venezuela)

e Excesivo fortalecimiento de las marcas de la distribucion.

Disminucion del consumo de productos de alto contenido en grasa.
Competencia de productos importados (por calidad y denominacion de origen).
Ingresos de nuevos competidores extranjeros en el mercado interno.
Competencia con la industria informal.

Dificultades en el acceso al crédito para seguir expandiéndose.
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11. METODOLOGIA

Para poder realizar la ampliacion de la planta para convertirla en productora y
comercializadora de quesos y algunos de sus derivados debemos hacer una serie
de estudios o investigacion de los puntos clave para su desarrollo tomando en
cuenta:

¢ Solucién a problemas cotidianos

e Cambios sociales y nuevas necesidades

e Avances tecnolégicos: aplicaciones inesperadas
e Actual ocupacién y valorando otras posibilidades
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12.MARCO REFERENCIAL

En términos generales se puede afirmar que la creacidon o conformacion de una
empresa dedicada a la produccion de los derivados lacteos es una excelente
posibilidad de ingreso, tomando en cuenta todas la ventajas que se presentan al
trabajar con este producto del cual podemos obtener otros productos de interés en
los hogares volviéndose indispensables en la canasta familiar.

Las vacas aparte de ser un buen productor de carne, sus caracteristicas genéticas
las convierten también en un excelente productor de leche.

La leche es definida: "El producto integro normal fresco obtenido del ordefio
higiénico e ininterrumpido de vacas sanas".

La composicion fisico-quimica de la leche presenta caracteristicas muy propias.
Su sabor es levemente endulzado y tiene un color blanco azulado. Esto se justifica
por la ausencia de beta caroteno, Por su alto contenido de cationes la leche
presenta baja elasticidad al calor y una alta tension de la cuajada, ademas de un
alto contenido de sélidos totales.

La leche de vaca puede ser utilizada para la elaboracion de una extensa variedad
de alimentos, tales como: mantequilla, aceite de manteca, quesos duros y
blandos, leche evaporada, condensada, descremada, helados, crema de leche,
yogurt, entre otros.
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13.DESCRIPCION DEL PRODUCTO

En la industria lactea, el sector elaborador de quesos es el que presenta mayor
namero de firmas que operan en un circuito informal, distorsionando el mercado a
partir de la compra de la materia prima hasta la venta al publico.

En los Ultimos afios, y como consecuencia de la recesion econdmica, se observo
la expansion de las segundas y terceras marcas, de precio inferior, una estrategia
qgue desarrollaron las industrias para no “"exponer' a su marca lider y captar
segmentos de consumidores de menor poder adquisitivas.

El queso tiene caracteristicas especiales que dan a la leche, su caracteristico
aroma y sabor ademas de su nivel nutricional. Se divide en viejo y muy viejo.

El queso que se trabajard en la planta AGROLACTEOS POTOSI LTDA. es un
gueso molido, de color blanco, con corteza blanda, muy bueno como queso de
mesa, por otra parte el queso doble crema, que es queso compactado, de color
amarillo y corteza semi- dura ademdas sirve como condimento para muchas
preparaciones de la cocina italiana ya que es preferido por ellos para el
complemento de algunos de sus alimentos.
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14. ANALISIS DEL SECTOR

En términos generales el queso es una realidad productiva, pero su area puede
expandirse por la aceptacion tanto de los mercados locales como aquellos del
extranjero. Este producto, pese a que se ha establecido, no ha contado con un
sustento tecnolégico adecuado derivado de procesos investigativos integrales y no
reduccionistas, lo cual ha ocasionado disminucién en las areas de las principales
regiones productoras de Colombia, compensandose esto con nuevas zonas
productoras en las cuales pueden llegar a presentarse igualmente limitantes de no
establecerse un plan de investigacién con vision sistémica.
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COMCGEPTO Canticdacd| Unicacd 1""'_'_ . Agrolacteos Fedeagrolacteos TOTAL

Linitario = - - -

dinero Especis dinero Especis

compra ladrillo 20300 ) Unidad 2l
COMmMpPprasrena Bl m3 21D
compra Trituradao G| m3 =T ]
compra Cemesento 70| bulto 2
compra Etermid®*3m 24| lamina = ]
CcCoOmpPpra
Eternid*3*=2 40 24| lamina A0
Compra pega
ceramic | bultos Zi 0 1 20
Compra
Emboqguillador 2| caja
Zeramica 7Ol m
compra  Hierro 42| warilla
FPintura epoxica 2| galan
Compra clavo®1 4| libra
comp.alambre
AMarre 5| kilo
segusta 2| uwnidad
hierra 30| Kila
compra.Je G| unidad
Compra ceramica 23| m2
bano de obra 50| dial FESDOD0D0
Maestro de obra 1| cbra
Transportewvarios 12| wiaje
Compracuarto fria 1| unidad
Compra escurridaor 1| wnidad
Compraagitadores S| unidad
Compra
serpentines 2| uwnidad
Compracaldera 1| unidad
comprade
insumos 12| unidad ]
Compramoldes S| vnidad 120
Azezoria 1| asescr ) b b )
subtotal IGTAIIO0 403243300
TOTAL FIETA4IZIO0 FE 0 403243300

236




