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El presente trabajo se desarrolla bajo un contexto imaginario creado con supuestos que
sirvieron de soporte académico para el desarrollo de la estrategia de aprendizaje. Desde lo
anterior, el escenario que se presenta: Panificadora Gabriel, su ubicacion geogréaficay otros
elementos informativos no corresponden a la realidad y fueron presentados con el fin de
desarrollar las actividades propuestas en el diplomado; que, para efectos de la evaluacion
final, corresponden a la propuesta de un plan de mejora y un plan de trazabilidad para la
Panificadora Gabriel
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Introduccion

La panificadora Gabriel en el desarrollo de su actividad comercial y de acuerdo a los eventos
de mercado, tiempos y procesos de la planta de produccién revelo algunos problemas en la
calidad e inocuidad de una linea de produccion para este caso el pastel moka, de lo cual aun
porcentaje considerable de consumidores se evidencio una enfermedad de transmisién
alimentaria.

Teniendo en cuenta que la inocuidad de los alimentos comprende todas las acciones
encaminadas a garantizar la méaxima seguridad posible de los alimentos. Las politicas y
actividades que persiguen dicho fin deberan de abarcar toda la cadena alimenticia, desde la
produccion al consumo. “ (OMS, 2017)

La empresa “Panificadora Gabriel” inicid labores en el afio de 1985 y se considera que es la
materializacion del proyecto de grado de su propietario; Ingeniero de Alimentos de profesion.
Empezd con una produccién que se dedicaba Unicamente a los panes tradicionales de sal y
dulce en presentaciones redondas y alargadas con algunas transformaciones en su
presentacion, pero, que en su formulacion seguia siendo la misma masa. La empresa ha ido
creciendo a través de los afios y hoy se constituye en una empresa reconocida dedicada a la
produccion de panes en diferentes formulaciones ademéas de la produccién de diversos
pasteles, tortas, hojaldres, productos de panificacion con rellenos de dulce y sal y algunos
postres todos ellos, son vendidos en el punto de venta ubicado en el mismo lugar en donde
se establece la factoria.

En el altimo afio, la empresa realiz6 un contrato de suministro de refrigerios a los comedores
de una empresa manufacturera que dentro de sus obligaciones contractuales, entrega el
refrigerio al personal de la compafiia; el cual se compone de una bebida que puede ser jugo,
café, aromatica acompafiado de un producto de panificacion que es suministrado por la
panificadora Gabriel.

Como consecuencia de un brote de ETA, por el suministro de este refrigerio, el organismo
de control sanitario realiz6 una visita de Inspeccion y Vigilancia, derivando unos hallazgos
que, la panificadora Gabriel debe definir para sus acciones correctivas y la implementacién
inmediata de los planes de mejora en procesos, higiene, dotacion , personal, planta fisica,
control de limpieza y desinfeccion entre otros v, los planes de trazabilidad a ejecutar, para
saber de forma detallada cada una de las operaciones, reportes, acciones y demas, que se



intrinsecas en el proceso de produccion siempre aplicando las normatividad legal vigente en
Colombia, para poder entregar un producto de alta calidad e inocuo.

1. Problema de investigacion

1.1.  Enunciado del problema

Brote de ETA por Escherichiacoli (E. Coli) que se encontré en un pastel de moka que fue
entregado por la panificadora Gabriel a una empresa manufacturera como parte de su
refrigerio.

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) constituyen uno de los problemas
sanitarios mas comunes en el ambito mundial y que mayor impacto tienen sobre la salud de
las personas. Afectan principalmente a la poblacidn pobre, nifios, mujeres embarazadas y
ancianosl. Una estimacién de la mortalidad anual por ETA y agua en los paises en desarrollo
indica 2,1 millones de defunciones, en su mayoria lactantes y nifios. Ademas, se calculan
unas 20 muertes por cada millon de habitantes, como consecuencia de las ETA.

Se tiene también que la contaminacion de los alimentos puede darse en todas las etapas de la
cadena productiva tal como lo manifiesta la FAO en su premisa desde la granja a la mesa. Al
respecto, los productos de panificacion pueden contaminarse por los ingredientes de su
formulacién dado que los rellenos de pasteles en su mayoria se componen de leche, crema
de leche, mermeladas y confituras los cuales son susceptibles de contaminarse por diversos
tipos de flora bacteriana. Sin embargo, no se debe descartar factores como fallas en la
infraestructura que inciden en la contaminacion de pisos, equipos; o procedimientos de
limpieza y desinfeccion inadecuada e insuficiente, temperaturas de almacenamiento
inapropiadas, manipuladores de alimentos y todos aquellos factores que propicien una
contaminacion cruzada.

La panificadora Gabriel debe generar una puesta en marcha inmediata en la solucion de la
problematica prevista, con la construccion de planes contingentes que describan de forma
clara procedimientos generales de cada produccion, aplicando a cada sector, con el
seguimiento en detalle hasta llegar al marco de calidad ideal y de no ser asi esta expuesta a
sanciones sanitarias, indemnizaciones econdmicas, y hasta el cierre definitivo del
establecimiento.



1.2.  Formulacion del problema

Los acontecimientos enmarcados en el consumo del producto por parte de uno de nuestros
clientes y las afectaciones de forma clinica dada en los afectados demuestra las deficiencias
en BPM, no aplican algunas normas sanitarias, los registros no cumplen con los
requerimientos de seguimiento formal tanto de materias primas como de los procesos
continuos, almacenamiento, logistica, infraestructura y consumo final.

¢,De qué manera el plan de mejoramiento en la panificadora Gabriel,  permitiran su
fortalecimiento organizacional?



2. Objetivos

2.1. Objetivo general

Proponer un plan de mejora y un plan de trazabilidad para la panificadora Gabriel, que
reduzca los riesgos y mejore la calidad e inocuidad de los alimentos alli elaborados y
comercializados.

2.2.  Objetivos especificos

e Disefar el diagnostico de instalaciones fisicas, sanitarias, personal manipulador de
alimentos, condiciones de saneamiento, disposicion de residuos liquidos y sélidos,
limpieza y desinfeccion, control de plagas, condiciones de proceso y fabricacion,
condiciones de aseguramiento y control de calidad, condiciones de acceso a los
servicios del laboratorio, para la panificadora Gabriel.

e Proponer un plan de mejora para instalaciones fisicas, sanitarias, personal
manipulador de alimentos, condiciones de saneamiento, disposicion de residuos
liquidos y sélidos, limpieza y desinfeccion, control de plagas, condiciones de proceso
y fabricacion, condiciones de aseguramiento y control de calidad, condiciones de
acceso a los servicios del laboratorio, para la panificadora Gabriel.

e Disefiar e implementar el plan de mejora continua en cada sector de las &reas de
integracion de la fabrica y que son aplicacion directa de sus procesos y tienen efecto
en el producto final.

e Realizar una propuesta de la aplicacion del plan de trazabilidad, para poder obtener
un producto que sea de alta calidad.

e Capacitar y evaluar todo el personal de planta interno y el personal de contacto
externo en temas relacionados en los sistemas de gestion de la calidad aplicados en la
panificadora Gabriel.



Actualizacion permanente de la norma en salud alimentaria y nutricional

Implementar acciones, registros y documentos direccionados para el control y
seguimiento de las materias primas, productos en proceso Yy productos terminados.

Crear sistemas estadisticos con la capacidad de registrar los detalles de las
circunstancias notables y su posterior consolidacion de la informacion generando
informes de supervision



3. Justificacion

El plan de mejoramiento en la panificadora Gabriel permitird establecer los criterios de
estandarizacion, formulacion, evaluacion, capacidad técnica, capacidad de planta,
seguimiento de las materias primas, dosificacion, medidas y calibracion, en donde todas estas
sinergias apuntan e la excelencia en la produccion y en donde los resultados consolidados de
centros de costo, estados financieros , analisis financieros, nos indicaran aspectos de mayor
relevancia y exactitud a la hora de toma de decisiones por parte de los administradores y en
donde los aspectos de calificacion y control se hacen de forma exhaustiva y pormenorizada
de cada una de las areas de la panificadora tanto de las areas de administracion y las areas
de produccion tendran una coherencia robusta en la guia del proyecto general de la empresa.

El plan de mejoramiento y trazabilidad en la panificadora Gabriel permitira establecer los
criterios de estandarizacion, formulacion, evaluacion, capacidad técnica, capacidad de planta,
seguimiento de las materias primas, dosificacion, medidas y calibracion, en donde todas estas
sinergias apuntan e la excelencia en la produccion y en donde los resultados consolidados de
centros de costo, estados financieros , analisis financieros, nos indicaran aspectos de mayor
relevancia y exactitud a la hora de toma de decisiones por parte de los administradores y en
donde los aspectos de calificacidn y control se hacen de forma exhaustiva y pormenorizada
de cada una de las areas de la panificadora tanto de las areas de administracion y las areas
de produccién tendran una coherencia robusta en la guia del proyecto general de la empresa

El objetivo principal del desarrollo de un plan de mejora es la implementacion de acciones y
herramientas que permitan que una empresa, en este caso la PANIFICADORA GABRIEL,
no vuelva a presentar los acontecimientos o errores de proceso, que deriven complicaciones
en el consumo del producto por parte de uno de los clientes y las afectaciones clinicas, dada
en los comensales.

Un plan de mejora permite que una industria alimentaria mejore notablemente su parte
organizacional, ya que, con su implementacidn y ejecucion, las deficiencias en los procesos,
infraestructura y de organizacion de la linea de proceso se van a eliminar, cumpliendo de esta
manera con los objetivos de calidad y corporativos que fijé el equipo de profesionales que
conforman la empresa. Hay que tener en cuenta, que el cumplimiento de estos objetivos,
llevan a cualquier empresa a su posicionamiento comercial o su detrimento.



4. Metodologia

Etapa 1: Como paso inicial del proceso se estudiard la metodologia propuesta para la
implementacion de un diagnostico general de las condiciones que la panificadora Gabriel
debe cumplir, con el objetivo de establecer un marco de referencia que permita evaluar las
condiciones actuales y analizarlas segun criterios de desempefio para generar un enfoque que
ataque esas debilidades bajo las cuales se encuentra. (Rodriguez, 2012)

Etapa 2: Una vez se tengan claras las condiciones a evaluar y los criterios de evaluacion, se
procede a realizar el diagndstico durante varias visitas que estan propuestas realizar a la
planta. El diagnostico se realiza en un formato estandar para la evaluacion de BPM en
empresas de alimentos donde se tienen observaciones puntuales con base en la normatividad;
se necesita el apoyo constante del ingeniero de alimentos con toda su experiencia técnica
para las inspecciones del diagnostico, a su vez, nuestro proceso investigativo después de
haber obtenido informacion a través de la bibliografia referida. (Rodriguez, 2012)

Etapa 3: Después que las condiciones sean evaluadas, entraremos a analizar los indices de
desempefio del diagnostico, los cuales nos muestran como se estan comportando las
diferentes condiciones de la empresa, buscaremos los focos criticos que se atacaran con
mayor relevancia, los cuales seran buscados en la siguiente: instalaciones fisicas,
instalaciones sanitarias, los alimentos, Condiciones de saneamiento, fabricacion y calidad.
En esta etapa se trabajara con los indices de bajo desempefio, es decir indices con menos del
70% dentro de cada categoria del diagnostico, tendran en mayor refuerzo desde nuestra
propuesta para generar un impacto notable. (Rodriguez, 2012)

Etapa 4: En seguida se procedera a realizar la identificacion de los puntos criticos que pueden
generar riesgos de contaminacion desde el inicio del proceso productivo hasta su etapa final.
Esta identificacion de los puntos criticos se realiza con base en la norma técnica y la guia
especifica del ingeniero de alimentos. Bajo la supervision del ingeniero obtenemos
informacion especializada sobre el proceso productivo de la panificadora y donde puede
generar mayor riesgo, esto para tener claridad en la siguiente etapa que se pretende
desarrollar. (Rodriguez, 2012)
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Etapa 5: Con los riesgos y puntos criticos del proceso productivo definidos, se da inicio a la
fase del proyecto correspondiente al analisis de las diferentes etapas involucradas en el
proceso de fabricacion de la panificadora, esto nos proporciona herramientas de informacion
para detectar los factores criticos que aumenta o disminuyen la probabilidad de
contaminacion del producto y las acciones que se deben de llevar a cabo para que los riesgos
y puntos criticos se encuentren bajo los lineamientos normales del proceso indicados por el
ingeniero de alimentos. (Rodriguez, 2012)

Etapa 6: Después que se hace todo el anélisis y documentacidn sobre los puntos criticos se
procede a realizar las especificaciones de los procedimientos operativos estandar (POES)
para cada uno de los puntos criticos del proceso productivo, asi también, se utilizaran para
cumplir a cabalidad el objetivo 3, los POES servirdn como lineamientos que nos permiten
reforzar las acciones para prevenir la desestabilizacion de los puntos criticos , y ademas,
serviran para la implementacién y control de los programas de BPM. El formato que
desarrollamos es tomado de la bibliografia referida pero adaptado por los ejecutantes del
proyecto con observaciones tecnicas de la ingeniera de alimentos para lograr una disminucion
en la probabilidad de riesgo y mantener las condiciones estables de modo que contribuyan al
cumplimiento. (Rodriguez, 2012)

Etapa 7: El Gltimo paso consiste en tomar todas las consideraciones técnicas frente a la
normatividad obtenidas en los 3 objetivos anteriores y elaborar una propuesta de
mejoramiento que integre todos los aspectos técnicos y funcionales de Sistema de calidad
para garantizar las buenas practicas de manufactura de la panificadora Gabriel. (Rodriguez,
2012)
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5. Marco teorico

En primera instancia, previo al desarrollo del diagnostico de la panificadora Gabriel, se
obtuvieron datos que se encuentran en los anexos sobre los resultados de la inspeccion y el
control sanitario, por medio de un acta de visita. Por lo tanto, Es Importante que por medio
de la herramienta BPM expedida por el Decreto 3075 de 1997, se lograra hacer un
diagnostico de los puntos que no cumplen con los requerimientos de Buenas Practicas
Manufactura, que se exigen de forma obligatoria en las empresas productoras de alimentos.
Esto permite afirmar que es muy importante elaborar un marco teérico que profundice
principalmente en el tema del BPM. Asi mismo, darle trascendencia a los aspectos que mas
impacto tiene en la calidad en seguridad alimentaria del producto final, tales como el analisis
de peligros y puntos criticos, estudiando el plan HACCP; en el caso de la empresa en donde
se desarrolla el proyecto, el aporte de los investigadores es fundamental con la herramienta
de las buenas practicas de manufactura (BPM), ya que aportamos, en el flujo del proceso y
distribucion de las areas, en la disposicion de las maquinas, la aplicacion y documentacion
de los programas de limpieza y desinfeccion, las practica de manipulacion de alimentos y de
capacitacion, proceso de envasado y empaque, almacenamiento y transporte. Estas nociones
solidas de los procesos de produccién, junto con el analisis de produccion de la panificadora
Gabriel, sirven como base para identificar cuales lineas de produccién tienen un mayor
riesgo, y de esta manera ser controlados, para lograr los objetivos de garantizar los
requerimientos de BPM. Para desarrollar un plan de mejoramiento del sistema de calidad en
la panificadora, se necesita investigar sobre las herramientas relevantes a la hora de reforzar
el sistema actual de calidad de la empresa, el objetivo con el plan de mejoramiento es asesorar
y dar propuestas de instrumentos que con su estudio mas detallado puedan ser valiosos a la
hora de reducir los riesgos de inocuidad que pueda tener el producto actualmente, por ende,
se buscara en el plan de mejoramiento trabajar el control de plagas, a través de
procedimientos propios de la empresa o/y un estricto control de sus proveedores; se hara
énfasis también en poder mostrar un disefio de distribucion de planta, una nueva forma de
redisefiar la planta de produccion, se hara una propuesta para mejorar la infraestructura en
términos de disefio sanitario; también se aportard la creacion y estandarizacion de
procedimientos completos en la empresa sobre limpieza y desinfeccion en el area de trabajo
y un plan de seguimiento para la cultura de buenas practicas de manipuladores; finalmente
se propone una matriz de sefiales de control y manipulacién de alimentos para implementar
en toda la planta. Todos estos programas que en el tema de planeacién y control de la calidad
nos aporten al proyecto. Por otro lado, En el marco tedrico especificamente, se trabaja con el
ciclo de calidad PHVA, el cual es el esquema macro en donde se organiza los planes de
accion que se va a realizar, y la documentacion del proceso productivo del pastel de moka,
dentro de un manual de peligros y puntos criticos de control dentro de la empresa. Dentro del
marco tedrico no es considerado hablar sobre la composicion y el esquema del plan HACCP,
debido a que, el Unico aspecto de este tema a trabajar en el proyecto, es el analisis de peligros
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y puntos criticos de control, como componente anexo del sistema; no obstante, si es
importante dentro del marco tedrico, especificar la informacidén necesaria sobre el plan
HACCP, como requisitos complementarios para que la empresa a mediano plazo, desarrolle
totalmente este sistema

6. Desarrollo plan de mejora

Para lograr la mejora continua la organizacion requiere desarrollar consistentemente el ciclo
de la gestion efectiva que se conoce como el Ciclo PHVA y que consta de cuatro fases:
Planear, hacer, verificar y actuar. Es decir, toda actividad debe estar planificada, en base a
objetivos claramente definidos y a los recursos requeridos; desarrollada en base a lo
planificado, controlada mediante el seguimiento para evitar desviaciones y ajustada, de forma
que garantice su cumplimiento.

La empresa “Panificadora Gabriel “inici6 labores en el afio de 1985 y se considera que es la
materializacion del proyecto de grado de su propietario; Ingeniero de Alimentos de profesion.
Empez6 con una produccién que se dedicaba Unicamente a los panes tradicionales de sal y
dulce en presentaciones redondas y alargadas con algunas transformaciones en su
presentacion pero, que en su formulacion seguia siendo la misma masa. La empresa ha ido
creciendo a traves de los afios y hoy se constituye en una empresa reconocida dedicada a la
produccion de panes en diferentes formulaciones ademés de la produccion de diversos
pasteles, tortas, hojaldres, productos de panificacion con rellenos de dulce y sal y algunos
postres todos ellos, son vendidos en el punto de venta ubicado en el mismo lugar en donde
se establece la factoria.

Las lineas de proceso son supervisadas por el coordinador de produccion con estudios en
procesamiento de manejo de cereales y panificacion y en el area administrativa los cuales
ha cursado en institutos técnicos y en diplomados cortos que se dictan sobre el tema en
entidades reconocidas en la ciudad capital.

La planta cuenta con 10 operarios los cuales atienden labores de produccion, reposteria,
empaque Yy manejo de inventarios. El nivel de estudio del personal de produccién es el de
bachiller y técnicos con énfasis en la elaboracion de productos de panaderia y reposteria

La fabrica se encuentra dotada de un laboratorio pequefio para realizar analisis sensoriales
alas harinas y pruebas de panificacion a los diferentes productos elaborados. Cuenta con un
contrato de prestacion de servicios de laboratorio para el desarrollo de anélisis fisicoquimicos
y microbioldgicos que controlen la cadena de produccion: materias primas — proceso —
ambiente — manipuladores y producto terminado de acuerdo a un derrotero de toma de
muestras acordado con el laboratorio que presta el servicio y la panificadora Gabriel. En ese
sentido, otro proyecto importante que tiene la factoria en mente, es el disefio e
implementacion del laboratorio de control de calidad por cuanto la empresa ha invertido
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bastante capital de trabajo en pruebas de laboratorio enviadas a particulares con el fin de
detectar posibles nichos de contaminacion y determinar la calidad microbiologica de los
productos elaborados.

La visita de inspeccion sanitaria evidencio algunos items de mediano y no cumplimiento los
cuales nos generan una brecha de posibles contaminantes y circunstancias que pueden llegar
a desencadenar posibles brotes de contaminacion. EI manejo de limpieza y desinfeccion no
contemplan archivos de control de datos y registros de cada procedimiento, delimitacion de
las aéreas de trabajo y su restriccion de personal, adecuaciones locativas de acuerdo a las
necesidades técnicas que sobre la industria exige, los registros de control de lotes y
vencimientos no registran evidencia secuencial.

Estos parametros descritos como no conformidades en la panificadora Gabriel deja ver la
importancia y urgente implementacion del plan de mejoramiento con ejecucion directa y en
donde se establecen métodos de inspeccion analitica, descriptiva y secuencial en la
implementacion y caracterizacion de las conceptos e indicadores de mejora y su alcance en
la proteccion del funcionamiento permanente de la panificadora, la estandarizacion de sus
procesos , la implementacion de registros estadistico y la garantia de sus productos para sus
consumidores .

Teniendo en cuenta los hallazgos se plantean estrategias para que su aplicacion ayude a
contribuir  a la mejora de las debilidades y asi mismo afianzar las fortalezas de la
panificadora Gabriel, recalcar el compromiso con el plan de mejora, capacitaciones,
implementacion de las funciones en cada cargo, determinar la planeacion de los objetivos de
la panificadora, satisfacer las necesidad de los principales clientes, distribuidores, vy
empleados.

Se estructuran como factor de trabajo y de mejora continua en circunstancias previamente
sucedidas o como escenario de alerta temprana en la produccion de alimentos y toda la
participacion de factores que rodean estas actividades y que al finalizar los procesos buscan
el beneficio de la comunidad que participa en la fase primaria y toda la comunidad que
participa en su consumo.

La panificadora Gabriel dentro de sus actividades cotidianas y su funcion como una empresa
productora de alimentos debe garantizar la calidad de sus productos acompafiados de una
hoja de ruta en la produccién de forma estricta y de analisis en cada area de la produccion.
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PLAN DE MEJORA
PANIFICADORA
GABRIEL




Puntaje

ALTERNATIVAS DE
SOLUCION

ACTIVIDADES

RECURS
(O]

INDICADOR

EJECUCI
ON

RESPONSABLE

MEDIO DE
VERIFICACION

La planta y sus
alrededores estan
libres de basura,
objetos en desuso y
animales domésticos

Existe clara
separacion fisica entre
las areas de oficinas,
recepcion, produccion,
laboratorios, servicios
sanitarios, etc., que
evite la contaminacion
cruzada

La edificacion esta
construida para un
proceso secuencial

La planta cuenta con
servicios sanitarios
bien ubicados, en
cantidad suficiente,
separados por sexoy
en perfecto estado y
funcionamiento
(lavamanos, inodoros)

0

1

Disefiar un programa de
recoleccion y disposicion de
basuras y limpieza y
desinfeccion

Poner mallas o cintas que
impidan el paso de animales
en la empresa

Ubicar avisos para la
demarcacion de areas

Realizar disefio de planta en
proceso secuencial

Realizar disefio de area de
servicios sanitarios

Proponer e implementar
manual y formatos de
limpieza y desinfeccion

Crear e implementar
programa de recoleccion y
disposicion de basuras

Realizar camparia de
limpieza en cada una de las
areas, eliminando
materiales en desuso y
reorganizacion de equipos
de planta y oficina.

Demarcar Areas

Reubicacion de equipos.
Redistribucion de areas

ADECUAR SERVICIOS
SANITARIOS
SUFICIENTES FUERA
DEL AREA DE
PROCESO,
CORRECTAMENTE
SEPARADO POR SEXOS
Y DEMARCADOS

No acceso a las
instalaciones de
animales
domeésticos.

Eliminacion y
disposicion
adecuada de
basuras en los
alrededores de la
empresa

Ejecucion al
100% del plan de
limpieza y
desinfeccion.
Hacer visible la
demarcacion de
&reas para todo el
personal interno y
externo de la
planta

Planta con la linea
de proceso en
secuencia

Tener en la planta
la cantidad de
servicios
sanitarios
requeridos para
los colaboradores,
discriminados por
Sex0s

Humanos

Financiero

Humano

financiero

Humano
Financiero
Tecnoldgic
0

Humano

financiero

Porcentaje semanal de
cumplimiento en la
ejecucion del plan de
manejo de residuos y

limpieza y
desinfeccion por
medio del

diligenciamiento de
formatos, por parte de

los colaboradores

Calificacion de las
auditorias internas
mensualmente.

Evaluacion y
seguimiento de los
tiempos y
movimientos de la
linea de proceso.
Analisis
microbioldgicos
Calificacion de las
auditorias internas
mensualmente.

Corto plazo

Corto plazo

Largo plazo

Largo plazo

Jefe De Planta
Supervisores De
Produccion
Colaboradores

Area de mantenimiento

Jefe De Mantenimiento
Técnicos De
Mantenimiento
Supervisores de
produccién

Jefe De Planta
Equipo De

Mantenimiento
Jefe De Planta

Equipo De
Mantenimiento

Formatos
diligenciados de
disposicion de
residuos y limpieza y
desinfeccion

Evidencias
fotogréficas

Aumento en la
produccion

Resultados analisis
microbiolégicos

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

Los manipuladores y
operarios no salen con
el uniforme fuera de la
fabrica

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

Existen
procedimientos
escritos sobre manejo
y calidad del agua

Realizar disefio de area social

Incluir en el plan de
capacitacion, las politicas de
la empresa y el correcto uso
del uniforme

Reestructurar el plan de
capacitacion

Ejecutar el cronograma de
capacitacion

Definir fechas para
capacitaciones

Disefiar y ejecutar formatos
sobre el plan de manejo del
agua

Incluir en el plan de
capacitacion el manejo de
formatos.

Disefar E Implementar El
Aurrea Social Para Nuestros
Colaboradores

Capacitacion Al Personal
Sobre Las Politicas De La
Empresa

Modificar El Plan De
Capacitacion Continua

Realizar Archivo De Las
Evidencias De La
Ejecucion Del Plan Y Su
Respectiva Planilla De
Asistencia

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Contar con area Humano
social para el
descanso de los Financiero
colaboradores de
la planta
Correcto usoy Humano
porte del uniforme
por parte de los Tecnoldgic
colaboradores o}
Ejecutar el plande = Humano
capacitacion

Tecnoldgic

Disminur riesgos o}
de contaminacién

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Ejecutar el plande | Humano
capacitacion

Tecnoldgic
Implementar 0

formatos en cada
area de proceso

Disminur riesgos
de contaminacion

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Calificacion de las
auditorias internas
mensualmente.

Calificacion de las
auditorias internas
mensualmente.

Planillas de asistencia

Calificacién auditorias
internas

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Largo plazo

Corto plazo

Corto plazo

Corto plazo

Jefe De Planta

Equipo De
Mantenimiento

Jefe De Planta
Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores
Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Evidencias
fotograficas

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas

Planillas de asistencia
firmadas

Evaluaciones

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
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Existe control diario
del cloro residual y se
llevan registros

Las trampas de grasas
ylo sélidos estan bien
ubicadas y disefiadas y
permiten su limpieza

Existen suficientes,
adecuados, bien
ubicados e
identificados
recipientes para la
recoleccion interna de
los residuos sélidos o
basuras

Se realiza inspeccion,
limpieza y desinfeccion
periodica en las
diferentes areas,
equipos, utensilios,
manipuladores y
existen procedimientos
escritos especificos de
limpieza y desinfeccion
y se cumplen conforme
lo programado

Disefar instructivo y formato
para el control del cloro
residual

Capacitar al personal en la
limpieza y desinfeccién de las
trampas grasa

Disefiar cronograma de
limpieza y desinfeccion.

Ubicar la cantidad necesaria

de puntos ecol6gicos, por
cada area en la planta

Capacitar al personal en la
limpieza y desinfeccion

Disefiar cronograma de
limpieza y desinfeccion.

Disefiar formatos

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Realizar y ejecutar
cronograma de limpieza y
desinfeccién de trampas
grasa

Ubicar 2 Puntos
Ecoldgicos en cada area de
la planta, Con Recipientes
Debidamente ldentificados
Para La Disposicion De
Residuos Solidos

Realizar y ejecutar
cronograma de limpieza y
desinfeccién

Seguimiento continuo de la
ejecucion del plan por
parte de los supervisores
de produccion

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Ejecutar el plan de
capacitacion

Implementar
formatos en cada
area de proceso

Disminuir riesgos
de contaminacion

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Trampas grasas
limpias y
desinfectadas,
segun
cronograma.

Correcta
disposicion de
residuos

Organizacion del
shut de basuras

Ejecucion al
100% del plan de
limpieza y
desinfeccion

Disminuir riesgos
de contaminacién
Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Humano

Tecnoldgic
o

Humano

Financieros

Humano

Calificacion auditorias
internas

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Calificacion auditorias
internas

Calificacion de
auditorias internas

Mejora en tiempos y
movimientos de los
colaboradores del shut
de basura

Calificacion auditorias
internas

Analisis
microbioldgicos

Corto plazo

Corto plazo

Corto plazo

Corto plazo

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccién

Colaboradores
Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
Evidencias
fotogréficas
Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotogréficas

Resultados analisis
microbi6logicos
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Existen registros que
indican que se realiza
inspeccion, limpieza y
desinfeccion periédica
en las diferentes areas,
equipos, utensilios y
manipuladores

Existen dispositivos en
buen estado y bien
ubicados para control
de plagas
(electrocutadores,
rejillas, coladeras,
trampas, cebos, etc.)
Los equipos estan
ubicados segun la
secuencia logica del
proceso tecnoldgico y
evitan la
contaminacion
cruzada

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

Capacitar al personal en la
limpieza y desinfeccion

Disefiar cronograma de
limpieza y desinfeccion.

Disefiar formatos

Realizar mantenimiento a los
dispositivos de control de
plagas

Realizar disefio de planta en
proceso secuencial

Ejecutar el plan metrolégico

Realizar y ejecutar
cronograma de limpieza y
desinfeccion

Diligenciamiento de
formatos, segiin
requerimiento. (Diario,
semanal, etc.)

Seguimiento continuo de la
ejecucion del plan por
parte de los supervisores
de produccion

Reparar y/o cambiar los
dispositivos que asi lo
requieran, por deterioro o
por estar fuera de la norma.

Reubicacion de equipos.

Redistribucion de areas

Adquirir Y Ubicar
Instrumentos De Medicion.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos
Ejecucion al
100% del plan de
limpieza y
desinfeccion

Disminuir riesgos
de contaminacién

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos
Optimizar
dispositivos de
control de plagas

Planta con la linea
de proceso en
secuencia

Controlar de
manera eficaz,
cada uno de los
procesos, que
requieran
instrumentos de
medicion.

Cumplir con los
objetivos de
calidad

Humano

Humano
Financieros

Tecnoldgic
0

Humano
Financiero
Tecnoldgic
0
Financieros

Tecnoldgic
0

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Analisis
microbioldgicos

Calificacion auditorias
internas

Largo plazo

Evaluacion y
seguimiento de los
tiempos y
movimientos de la
linea de proceso.

Largo plazo

Anadlisis
microbioldgicos
Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe De Planta

Equipo De
Mantenimiento

Jefe De Planta

Equipo De
Mantenimiento

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas

Resultados analisis
microbioldgicos

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
Evidencias
fotograficas
Aumento en la
produccion

Resultados analisis
microbioldgicos

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas
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Se tiene programay
procedimientos
escritos de calibracion
de equipos e
instrumentos de
medicién y se ejecutan
conforme lo previsto.

Las uniones entre las
paredes y techos estan
disefiadas de tal
manera que evitan la
acumulacién de polvo
y suciedad

Cuenta la planta con
las diferentes areas y
secciones requeridas
para el proceso

Existen lavamanos no
accionados
manualmente
(deseable), dotados con
jabén liquido y
solucion desinfectante
y ubicados en las areas
de proceso o cercanas
a ésta

Las uniones de
encuentro del piso y
las paredes y de éstas
entre si son
redondeadas

Disefiar plan metrolégico,

Disefiar instructivo y formato
para el manejo de los
instrumentos de medicion.

Adecuar techos y paredes
acorde a la normatividad

Ubicar avisos para la
demarcacion de areas

Dotacion permanente de
jabon liquido y solucién
desinfectante.

Adecuar pisos y paredes
acorde a la normatividad

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De los
instrumentos de medicién

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Realizar mantenimiento a
paredes y techos

Demarcar Areas

Realizar Dotacion Cada
Vez Que Se Requiera, De
Jabén Liquido Y Soluci6n
Desinfectante En Cada
Una De Las Areas De
Lavado De Manos

Realizar mantenimiento a
paredes y techos

Ejecutar el plan de = Humano
capacitacion

Financiero
Implementar
formatos en cada Tecnoldgic

area de proceso [0}

Disminur riesgos
de contaminacion

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos
Cumplimiento de
la normatividad

Financiero

Humano

Hacer visible la
demarcacion de
areas para todo el
personal interno y
externo de la
planta

Humano

financiero
Correcto lavado Humano
de manos por
parte de los
colaboradores,
para evitar una
posible
contaminacion

Financiero

Cumplimiento de Financiero
la normatividad

Humano

Calificacion auditorias
internas

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Calificacion auditorias
internas

Calificacion de las
auditorias internas
mensualmente.

Calificacion auditorias
internas

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Largo plazo

Corto plazo

Corto plazo

Mediano
plazo

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de planta

Equipo de
mantenimiento

Jefe De Mantenimiento

Técnicos De
Mantenimiento

Supervisores de
produccion
Supervisores de
produccién

Colaboradores

Jefe de planta

Equipo de
mantenimiento

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
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Las lamparas y
accesorios son de
seguridad, estan
protegidas para evitar
la contaminacion en
caso de ruptura, estan
en buen estado y
limpias

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

Existe distincion entre
los operarios de las
diferentes areas y
restricciones en cuanto
a acceso y movilizacion
de los mismos cuando
el proceso lo exige

Al envasar o empacar
el producto se lleva un
registro con fecha 'y
detalles de elaboracion
y produccion

El almacenamiento del
producto terminado se
realiza en un sitio que
reline requisitos
sanitarios,
exclusivamente

Adecuar luminarias de
acuerdo a la normatividad

Realizar disefio de planta en
proceso secuencial

Ubicar De Manera Visible
Las Restricciones De Cada
area

Disenar y ejecutar formatos
de recepcion de materia
prima y de entrada y salida de
alimentos.

Reestructurar area de
almacenamiento

Realizar mantenimiento a
luminarias

Reubicacion de equipos.

Redistribucién de areas

Disefiar Manual De
Funciones Para qua
Colaborador Por Areas.

Capacitar A Los
Colaboradores

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Realizar Limpieza Y
Desinfeccion Del area
Segun Plan De
Saneamiento.

Cumplimiento de Financiero
la normatividad
Humano
Planta con la linea = Humano
de proceso en
secuencia Financiero
Tecnoldgic
0
Evitar Humano
contaminacién en
las éreas
Ejecutar el plan de = Humano
capacitacion
Tecnoldgic
Implementar 0
formatos en cada
area de proceso
Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.
Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos
Tener area de Humano
almacenamiento
en Optimas Financiero
condiciones y
cumpliendo la

normatividad

Calificacion auditorias
internas

Evaluacion y
seguimiento de los
tiempos y
movimientos de la
linea de proceso.

Analisis
microbioldgicos

Calificacion auditorias
internas

Calificacion auditorias
internas

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Calificacion auditorias
internas

Mediano
plazo

Largo plazo

Corto plazo

Corto plazo

Mediano
plazo

Jefe de planta

Equipo de
mantenimiento

Jefe De Planta

Equipo De
Mantenimiento

Supervisores de
produccién

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Equipo de almacén

Equipo de
mantenimiento

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Aumento en la
produccion

Resultados analisis
microbioldgicos

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
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destinado para este
proposito, que
garantiza el
mantenimiento de las
condiciones sanitarias
del alimento

Se registran las
condiciones de
almacenamiento

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

se llevan registros de
lote, cantidad de
producto, fecha de
vencimiento, causa de
devolucién y destino
final para las
devoluciones

Disefiar y ejecutar formatos
para el area de
almacenamiento.

Disefiar y ejecutar formatos
PEPS y de entrada y salida de
alimentos.

Disefiar y ejecutar formatos
de recepcion de materia
prima, De Producto No
Conforme (PNC) y de
destruccion de PNC.

Realizar Evacuacion De
Materiales En Desuso.

Realizar mantenimiento en
pisos, paredes y techos en
el area.

Reemplazar estibas que
requieran cambio
Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Realizar Capacitacion
Sobre El Manejo De
Formatos

Si es necesario,
personalizar la
capacitacion en el manejo
de formatos

Ejecutar el plan de
capacitacion

Implementar
formatos en cada
area de proceso

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Ejecutar el plan de
capacitacion

Implementar
formatos en cada
area de proceso

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Ejecutar el plan de
capacitacion

Implementar
formatos en cada
area de proceso

Humano

Tecnoldgic
0

Humano

Tecnoldgic
0

Humano

Tecnoldgic
0

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Planillas de asistencia
a la capacitacion

Jefe de calidad
Jefe de almacén

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
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La planta tiene
politicas claramente
definidas y escritas de
calidad

En los procedimientos
de calidad se tienen
identificados los
posibles peligros que
pueden afectar la

inocuidad del alimento

y las correspondientes

medidas preventivas y

de control
Posee fichas técnicas
de materias primas y

producto terminado en

donde se incluyan

criterios de aceptacion,

liberacion o rechazo
Existen manuales,
catalogos, guias o
instrucciones escritas
sobre equipos,
procesos, condiciones
de almacenamiento y
distribucion de los
productos

Disefiar las politicas de
calidad acordes a los
requerimientos de la
empresa.

Disefiar plan HACCP

Complementacién de la
informacion

Actualizar documentacion

Ajustar Politicas De
Calidad Segun
Requerimientos De La
Empresa

Publicar de manera visible
y entendible las politicas
de calidad para los
colaboradores y/o personal
externo.

Identificar En Los
Procesos De Calidad Los
Pc Y Pcc.

Identificar En Los
Procesos De Calidad
Medidas Preventivas Y De
Control

Actualizar Fichas Técnicas
De Los Alimentos

Redisefiar los planes de
mantenimiento de equipo y
fichas técnicas de equipos

Disefiar e implementar
cronograma de
mantenimiento correctivo
y preventivo de equipos

Revisar Y/O Disefiar Los
Manuales De Cada Uno De
Los Procesos Que
Intervienen En La
Produccion

Ejecutar
correctamente el
diligenciamiento
de formatos.

Seguimiento y
trazabilidad de los
procesos

Politicas de
calidad definidas

Minimizar riesgos

Cumplir con la
normatividad

Tener
organizacion en
los procesos

Cumplir con la
normatividad

Humano

Humanos

Humanos

Humanos

Calificacion auditorias
internas

Calificacion auditorias
internas

Andlisis
microbioldgicos

Calificacion auditorias
internas

Calificacion auditorias
internas

Corto plazo

Corto plazo

Corto plazo

Corto plazo

Jefe de calidad
Jefe de planta

Directivos

Jefe de calidad

Supervisores De
Produccion

Colaboradores

Jefe de calidad

Jefe de calidad

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision

Evidencias
fotograficas

Resultados de las
auditorias internas

Actas de supervision
Resultados analisis

microbioldgicos

Resultados de las
auditorias internas

Resultados de las
auditorias internas
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7. Desarrollo del plan de trazabilidad

A través del sistema de trazabilidad, es posible seguir el rastro de todos y cada una de las fases de
produccion por medio de herramientas determinadas.

La trazabilidad forma parte del conjunto de controles que se aplican para aumentar la seguridad de
los productos a lo largo de toda la cadena alimentaria.

- Trazabilidad hacia atras: hace referencia a la procedencia de los productos, que se ha
recibido, cuando y que se ha hecho con ellos.

- Trazabilidad de proceso: se refiere al momento en el que los productos se dividen, cambian
0 mezclan, que es lo que se elabora, a partir de que, como, cuando, por ultimo la identificacién
del producto.

- Trazabilidad hacia adelante: a quien se entrega, que se ha entregado y cuando.

7.1.  Ficha técnica pastel moka

NOMBRE DEL PASTEL DE MOKA

PRODUCTO

DESCRIPCION DEL | Las tortas son un producto horneado son hechas a partir de una
PRODUCTO combinacion de harinas fortificadas algunas tortas de recubren

con cremas o pastas dulces. Delicioso pan marmoleado de
chocolate y vainilla, bafiado con licor de café y cubierto con suave
crema de moka.

LUGAR DE Panificadora Gabriel

ELABORACION
COMPOSICION
NUTRICIONAL

Pastel De Moka

Informacion nutricional

Genérico - Pastel De Moka

Porciones: | ° 180gms v
Calorias 628 Sodio 284 mg
Grasas totales 34 g Potasio 0 mg
Saturadas 239 Carbohidratos totales 74 g
Poliinsaturados 4 g Fibra dietética 0g
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Monoinsaturados 9 g Azlcares 53¢

Trans 0g Proteinas 54 g
Colesterol 95 mg

Vitamina A 0% Calcio 0%
Vitamina C 0% Hierro 0%

*Los valores diarios de porcentaje estan basados en una dieta de 2000
calorias. Tus valores diarios podrian ser superiores o inferiores
dependiendo de tus necesidades caldricas.

PRESENTACION Y
EMPAQUE
COMERCIALES

Envase cerrados facilitan el proceso de almacenamiento y
manipulacion de los productos

Cajas de carton- Plastico polipropileno

Etiquetado rotulado Nombre comun del producto y variedad
(expresado en términos comerciales y no en términos botanicos).
Tamafio y clasificacién del producto, cuando se emplean normas;
expresado como numero de piezas por Kg o nimero de piezas en un
determinado tipo de empaque.

Cantidad, sefialada como peso neto, recuento y/o volumen indicados
en unidades métricas (kilogramos, gramos). Si el contenido del
embalaje esté subdividido en envases unitarios, el rotulado exterior
debe indicar la cantidad de estos.

Especificaciones de calidad (tipo de clase: Extra, Clase 1, Clase 2,
etc.).

Pais de origen.

Nombre de la marca del producto, con el logo respectivo.

Nombre y direccion del empacador.

Nombre y direccidn del distribuidor

CARACTERISTICAS

Textura suave ,consiste homegene, color café, olor intenso,sabor
dulce
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REQUISITOS
MINIMOS Y
NORMATIVIDAD

Resolucién 14712 de 1984

Rotulo lo dispuesto NORMA TECNICA NTCCOLOMBIANA 512-2

2006-12-22 INDUSTRIAS ALIMENTARIAS.

TIEMPO DE
CONSERVACION

Medio ambiente

Temperatura medio ambiente no superior a

28°c

refrigeracion

CONSIDERACIONES

se debe guardar en lugar fresco, secd y limpio hasta el momento de su

distribucién y consumo

FORMULACION

MATERIA PRIMA

Ingredientes

ion de la

Gramos

Dividir por

(Harina

1000

2450

0.4081

41%

Aziicar

300

0.1224

12 %

(Grasa

300

0.1224

Levadura

0.0326

3%

Huevos

150

0.0612

1%

Agua

600

0.2449

20 %

iSal

20

0.0081

1%

Total

100

Harina

AzUcar

huevos

Agua
levadura

leche

VIDA UTIL
ESTIMADA

5 dias a partir de su elaboracion en las condiciones optimas

INSTRUCCION DE
CONSUMO

Una vez abierto el producto consumir lo mas pronto posible,

dejandolo en condiciones de temperatura ambiente o preferiblemente

refrigerado
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7.1.1. Diagrama de flujo pastel moka
Un diagrama de flujo u organigrama es una representacion diagramatica que ilustra la
secuencia de las operaciones gue se realizaran para conseguir la solucién de un problema,
€s por eso, que en esta parte del proceso es necesario un diagrama de flujo.

RECEPCION

L

PESAJE

4

MEZCLADO

!

MOLDEADO

. 4

HORNEADO

4

ENFRIAMIENTO

4

DESMOLDADO

3

RECUBIERTO

L 2

ALMACENAMIENTO

Los componentes requeridos para elaborar la masa son pesados en recipientes
de acero inoxidable colocados sobre basculas. La calidad de la torta dependera
ampliamente del correcto balance de los componentes de la masa: harina,
azucar, mantequilla y huevos.

Una vez pesados los componentes se mezclan para formar la masa. Primero se adiciona el
azlcar, la grasa y el huevo en el mezclador y finalmente se incorpora la harina. Después
de que todos los ingredientes han sido adicionados. El bicarbonato de sodio da una textura
suave a la masa ademas de formar didxido de carbono para darle volumen. La harina debe
poseer proteinas minimo del 7 y no mayor del 9en base seca lo cual le confiere a la torta
la dureza v consistencia requerida.

La masa pasa a través de un sistema de inyectado que la introduce en los moldes
de torta, haciendo que esta se distribuya uniformemente. La maquina
inyectadora de masa se encuentra ubicada sobre una banda transportadora que
avanza hacia el horno en la medida que se llenan los moldes.

En el horneado los moldes ingresan al horno donde se someten a temperaturas
superiores a los 175°C por un tiempo de 90 minutos para formar la torta.
Durante este tiempo ademas se da volumen a la masa y los almidones adquieren

1ina consistencia diira caracteristica de lac tartac

El enfriado se realiza en una banda transportadora que permite el intercambio de
calor entre la torta y el ambiente mientras que éstas son conducidas hacia el drea
de desmoldado. El enfriado es importante para permitir la manipulacién de la
torta ya que al enfriarse se reducen las posibilidades de que pierda su forma.

En esta etapa se retira el molde donde esta contenida la torta para poder proceder
—» ala adicidn de crema; se realiza dando una vuelta al molde, dejandolo boca abajo,
para asi desprender la torta.

Se realiza mediante una mezcladora y una inyectora. En la primera se encuentran
los ingredientes de la crema que sera preparada y adicionada a la torta. En la
segunda un sistema de inyectado por medio de una espdatula mecanica que se
ajusta a la forma de la torta para esparcir la crema en la parte superior y en los

ladns de |a torta

Las tortas recubiertas se colocan en bandejas y estas a su vez en troley para ser
llevadas a su almacenamiento en un cuarto frio antes de su empaque y despacho.
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7.2.  Trazabilidad hacia atras
Indicaria cuales serian los controles necesarios y las razones por las cuales se justifica realizar
el control y en cual formato. En este caso entraremos a controlar las materia primase insumos.
(Control de harina-huevos- azucar- sal- crema de leche- café y/o chocolate), para llevar la
siguiente trazabilidad hacia atras es necesario llevar los siguientes formatos.

(En este caso se llevara la tabla de criterio de aceptacion y rechazo de materias primas, el
cual debe de ser diligenciada por el personal de laboratorio de calidad al momento de llegada
de materias primas a la panificadora.)

TABLA DE CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO DE MATERIAS No
Cumple

PRIMAS cumple

Fecha:

Empaque no es estandar

Empaque sucio

Entrega con condiciones higiénicas del vehiculo inaceptables

Mala presentacion del empaque ( roto, sucio, mal estado )

Mala presentacion del producto

Mcia. No cumple con requisitos de ley(rotulo, estampillas, declaracion de
importacion y serial)

Mercancia averiada

Mercancia con levaduras y hongos

Mercancia con objetos extrafios

Mercancia con vigencia inferior al periodo acordado

Mercancia fermentada o inflada

Mercancia infestada (gorgojo, polilla, etc.)

Mercancia no cumple con peso declarado

Mercancia sin identificacion

Mercancia vencida

Observaciones. Responsable:
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7.2.1 Control de materias primas e insumos.

7.2.2 Registro y control de materias primas

(Este formato se disefi6 con el fin de llevar un registro de las materias primas que se adquieren
por la empresa para la elaboracion de cada uno de los productos fabricados por la empresa

con el fin de identificar

caracteristicas del producto a usar, durabilidad, calidad ,

consistencia, Fechas de vencimiento, almacenamiento, nos permite realizar la rotacion de la
materia prima para la elaboracion del producto y asi identificar si cumple con los estandares
de calidad exigidos a cada uno de los proveedores, su diligenciamiento se realiza por el
operario encargado de la recepcion de materias primas y se realiza cuando el proveedor hace
la entrega de insumos a panificadora.)

REGISTRO Y CONTRO DE MATERIAS

CODIGD: FO-F&1-001

(837 @SB PANADERIA GABRIEL PRIMAS YERSION 1
"n MES &R0 ULTIMA ACTUALIZACION : HOPIEMERE 2417
PRODUCTO | FECHA DE
FECHA RESPOMSABLE
INGRESD PROVEEDOR O MATERIA [VENCIMIENT [ ore | EM el YA YT OBSERYACIONES
PRIMA 0 ¢ |nc| e | we | RECEPCION

Elabaord:

Adriana Alvarez

Auxiliar de calidad

Revisd y Aproba:

Andrea Martinez Ariza

Jefe de calidad y desarrollo
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7.3.  Trazabilidad en proceso
Se refiere al momento en que los productos se dividen, cambian o mezclan, que es lo que se
elabora, a partir de que, como, cuadndo y por ultimo la identificacion final del producto.

7.3.1. Control de trazabilidad en el proceso
(Este formato fue disefiado con el fin de Ilevar un registro de cada uno de las cantidades de
insumos que participan en la produccion de cada uno de los productos fabricados por la
empresa cumplan con los pardmetros requeridos, para poder identificar y controlar las
diferentes novedades que se puedan presentar dentro del proceso y con el producto
terminado, el jefe de produccion de realizar el formato cuando se realiza la entrega al operario
de realizar el producto.

‘CDDIED: FO-PG1-002
P 2 e FORMATO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD EN EL
. _”.,...:_-_a PANADERIA GABRIEL PROCESD ¥YERSION 1
’H ULTIMA ACTUALIZACION -
[ RE 2017
ELABORACI LOTE DE TEMPERATU
FECHA ON LINEA PRODUCCIO PRODUCTOD RA TIEMPD |REFERENCIA| INSUMOS | CANTIDAD
Elaboré: Bdriana Alvarez Bugiliar da calidad
Fievisd y Aprobd: Andrea Martinez Ariza Jete de calidad y desarrolla
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7.4.  Trazabilidad hacia adelante. (Comercializacion y consumo)

7.4.1. Pedidos y distribucion de productos terminados

(Este formato fue disefiado con el fin de llevar un registro detallado de los productos
terminados por la empresa y asi determinar que el producto cumple con los estandares de
calidad exigidos por la empresa y cumple con los requisitos exigidos por nuestros clientes,
el coordinador de produccién sera el encargo del registro y asi mismo determinan la cantidad
de produccion a entregar y condiciones de calidad del producto.)

|CDDIED: FO-PG1-003

O FORMATO PEDIDOS ¥ DISTRIBUCION PRODUCTOS
=2 o= PANADERIA GABRIEL TERMINADOS YERSION 1
—FH ULTIMA ACTUALIZACION :
o NOVIEMBREZOZ
FECHA RESPONSABLE DEL DESPACHO
NOMBRE FRODUCTO | HORA LOTE ENTREGA | ENTREGA | FALTANT RESPONSAEBLE
DEL cLENTE | REFERENCIA UNIDADES 1 9 Es TOTAL

Elabord: | Adriana Aluarez | | Auniliar de calidad
Revisd y Aprobd: Andrea Martinez Ariza Jefe de calidad y desarrollo
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7.4.2. Control de devoluciones

(Este formato se cred con el fin de llevar un registro claro y preciso de la devolucién que
puede presentar cada uno de los productos fabricados por la empresa y asi analizar las causas

y posibles soluciones, verificacion del lote de produccién para determinar las posibles
causas.)

‘CDDIGD: FO-PG1-004

(T e FORMATO CONTROL DE ‘

G S :-_.; PANADERIA GABRIEL DEVOLUCIONES VERSION 1

. i 1 JULTIMA ACTUALIZACION : NOVIEMBRE
2017

LOTE DE FECHA DE FECHA DE CANTIDAD MOTIVO

PRODUCCION DESPACHO WENCIMIENTO DEVUELTO PROCEDENCIA DEVOLUCION FIRMA DEL RESPONSABLE
Elaborg: Adriana Alvarez
Reviso v Aprobo: Andrea Martinez Ariza
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8. Recomendaciones

Para la elaboracion del diagnostico del area de produccién es fundamental contar con el
apoyo Yy buena disposicién del empresario, pues son ellos los que conocen su negocio y se
disponen a brindar la informacion requerida de los asesores.

Es importante que para iniciar con el plan de mejora, previamente los empresarios hayan
tenido algun grado de capacitacion, de esta forma se preparan y el proceso de
acompafiamiento empresarial que brindan las personas que realizan lo concerniente a él plan
de mejora y a la trazabilidad puede ser aprovechada de mejor forma.

En el proceso de implementacion de los planes de mejoramiento para las areas, los
empresarios deben estar realmente comprometidos para realizar las actividades de las cuales
son responsables de lo contrario la implementacion se retrasa y es posible que el empresario
se sienta presionado o desmotivado.

La panificadora Gabriel debe fortalecer sus procesos de seleccién de los empresarios, son el
objetivo de identificar a los que realmente estan dispuestos a trabajar comprometida y
arduamente en sacar adelante sus negocios.

Planear y ejecutar las divulgaciones del manual de puntos criticos, asi como también divulgar
a todo el personal de planta los POES.

34



9. Conclusiones

Se Propuso un plan de mejora y un plan de trazabilidad para la panificadora Gabriel, que
puede llegar a reducir los riesgos y mejorar la calidad e inocuidad de los alimentos alli
elaborados y comercializados, adquirir eficacia y eficiencia en los procesos, productos
y asi mismo e identificar las posibles causas que puedan generar alteraciones en los
productos para garantizar la inocuidad y trazabilidad del producto al consumidor final.

El plan de accién y las propuestas de mejora van a permitir incrementar los niveles de
cumplimiento de los puntos de la normatividad legal vigente, lo cual llevaria al
cumplimiento del objetivo de calidad y corporativo de la empresa.

A través de la normatividad colombiana e internacional en buenas préacticas de
manufactura y seguridad alimentaria, se puede lograr a establecer planes de inspeccion y
diagndstico fundamentales para lograr la obtencidn de datos que serén las base o el punto
para desarrollar el proyecto del mejoramiento del sistema de calidad de la panificadora
Gabriel

35



10. Bibliografia

Alava, C. (2016). Objeto virtual de informacion. La inocuidad alimentariaenel  comercio
internacional de alimentos.
Recuperado 11 de Diciembre,2017, de http://hdl.handle.net/10596/10129

Codex A. (2016). Normas internacionales de los alimentos.
Recuperado 11 de Diciembre, 2017, de http://www.fao.org/fao-who-
codexalimentarius/codex-home/es/

Dromi, R. (2009). Politica publica internacional: relaciones y organizaciones. Madrid, ES:
Ciudad Argentina Hispania Libros. Capitulo I11'y Capitulo VI.

Recuperado 25 de Octubre, 2017, de
http://bibliotecavirtual.unad.edu.co:2077/lib/unadsp/detail.action?docID=10844923

Enriquez, M. (1996). Manual para la elaboracion de politicas publicas. Colombia:.
Recuperado 20 de octubre, 2017, de .http://hdl.handle.net/10596/7102

INVIMA. (2015). Normatividad Alimentos. Recuperado 26 de Octubre, 2017, de
http://ndl.handle.net/10596/5551

OMS. (2017). Inocuidad de los alimentos. Recuperado 10 de Noviembre, 2017, de
http://www.who.int/topics/food_safety/es/

OMC. (2016). Organizacion Mundial del Comercio. Recuperado 10 de Noviembre, 2017, de
https://www.wto.org/indexsp.htm

OMC. (2016). Organizacion Mundial del Comercio. Organo de solucion de diferencias.
Recuperado 10 de Noviembre, 2017, de
https://www.wto.org/spanish/tratop_s/dispu_s/dispu_s.htm

Republica De Colombia. (1997). Decreto 3075 de 1997 Nivel Nacional. Recuperado 25 de
Octubre,2017, de http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=3337

Rodriguez, H. (2012). Propuesta de mejora de un sistema de buenas practicas de
manufactura para una empresa de alimentos. Trabajo de grado.

36


http://hdl.handle.net/10596/10129
http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/codex-home/es/
http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/codex-home/es/
https://www.wto.org/indexsp.htm
https://www.wto.org/spanish/tratop_s/dispu_s/dispu_s.htm

37



