Nota aclaratoria: 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 ubicacién geografica y
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

En el presente trabajo se encontraran propuestas de plan de mejora y plan de trazabilidad para
la panificadora Gabriel, con el fin de mitigar los riesgos evidenciados en el acta de inspeccion
sanitaria. En el plan de mejora, se tomaran cada uno de los items del acta de inspeccion sanitaria
en los cuales se cumple parcialmente y no se cumple, para generar alternativas de solucion y
actividades que permitan eliminar los riesgos encontrados. Por otro lado, en el plan de trazabilidad
se manejara la metodologia de trazabilidad hacia atras, en proceso y hacia adelante, ademas se
disefiaran formatos que permitan recopilar la informacion clave para construir la historia del

producto.

La planificadora Gabriel presentd inconvenientes en el lote de un pastel moka por
contaminacion con E-coli, una bacteria hospedera en los intestinos del ser humano y animales que
es trasmitida a los alimentos por malas condiciones u operaciones higiénico sanitarias a lo largo
de la cadena de produccion de los alimentos y que es causante de intoxicaciones; razén por la cual
se realizo una revision detallada de las no conformidades encontradas en la inspeccion sanitaria a
las condiciones generales del proceso de produccion del pastel moka que llevaron a la

contaminacion del producto terminado.

En primer lugar, para combatir los riesgos encontrados y dar cumplimiento al Decreto 3075 de
1997, resolucién 2674 de 2013, y demas requisitos solicitados por el INVIMA, ente regulador en
la industria alimentaria para garantizar la calidad e inocuidad de los productos alimentarios, se
disefia un plan de mejora con un conjunto de medidas de cambio para mejorar los resultados en

cada debilidad encontrada.

En segundo lugar, se encuentra el plan de trazabilidad, el cual recoge el proceso de produccion
de la empresa Panificadora Gabriel, con el fin de reconstruir la historia del producto pastel de
Moka, a partir de sistemas y procedimientos que permitan identificar la informacion clave en cada
fase. Se centra en la recepcion y entrada de materias primas, almacenamiento, elaboracion o

transformacion del producto, etiquetado y salida de productos del establecimiento. La finalidad



bésica de la trazabilidad es proporcionar la informacion imprescindible y necesaria de un producto
a lo largo de toda la cadena alimentaria, asi como localizar, inmovilizar y retirar algin producto,
en caso de que surjan problemas de seguridad alimentaria, con la mayor rapidez, precision y
eficacia. Toda esta informacién debera estar a disposicion de las autoridades sanitarias en el caso

de que sea requerida.

La revision y ajuste de las variables del proceso mediante inspecciones establecidas en un plan
de mejora a las no conformidades presentadas e implantacion de un plan de trazabilidad para los
procesos de la pacificadora Gabriel permite disminuir el riesgo de contaminacién en los productos
elaborados y asi evitar la aparicion nuevos brotes de ETA en el pastel moka y demas productos

que elabora la empresa.

El proposito del disefio de las propuestas del plan de mejora y plan de trazabilidad es generar
cambios satisfactorios en los procesos con calificacion deficiente y disponer de toda la informacion
clave desde la recepcion de materias primas hasta la entrega al consumidor final para identificar
la ruta que tuvieron los productos elaborados y en caso de presentarse alguna falla de calidad o

inocuidad poder identificarla facilmente.



Problema de investigacion

Planteamiento Del Problema

En la panificadora Gabriel se presentd un brote de ETA? a causa de una deficiente aplicacion
de Buenas Practicas de Manufactura, operarios sin capacitacion para manipular alimentos,
instalaciones mal distribuidas que permiten la facil contaminacion del producto en su proceso

productivo.

La ocurrencia de ETA es un problema de salud pablica y se da porque en las fabricas de alimentos
no se tienen implementados adecuadamente BPM - APPCC?, tienen debilidades en los SGC?
implementados que generan contaminacion en los alimentos, no hay seguimiento ni monitoreo de

los procesos y no se tiene una politica de mejora continua.

Pregunta De Investigacion

¢La propuesta de un plan de mejora y trazabilidad puede ser una estrategia que le permita a la

Panificadora Gabriel minimizar la probabilidad de una ocurrencia de ETA?

L ETA: Enfermedad Transmitida por Alimentos
2 APPCC: Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
3 SGC: Sistema de Gestion de Calidad



Objetivos

Objetivo General

e Disefiar un plan de mejora que permita generar cambios satisfactorios en los procesos con
calificacion deficiente y un plan de trazabilidad que recoja la informacion clave de la linea

de produccion para rastrear el producto en la panificadora Gabriel

Objetivos Especificos

e Identificar los problemas que se presentan en la empresa que intervienen en la inocuidad y
calidad del alimento para plantear un plan de accién y dar solucion y posterior
cumplimiento a las novedades presentadas

e Analizar las causas de los problemas identificados con el fin de realizar seguimiento y
control evitando una nueva ocurrencia y garantizar las condiciones externas e internas del
proceso garantizando la inocuidad y seguridad del producto terminado.

e Evaluar el diagndstico de la Panificadora para generar el plan de mejora que permita dar
solucién a cada una de las no conformidades presentadas de acuerdo a lo establecido en la
resolucion 2476 de 2013 garantizando las condiciones de procesamiento del alimento.

e Establecer acciones de mejora durante toda la cadena productiva realizando seguimiento y
control a cada uno de los items en estudio.

e Determinar las fases del proceso productivo en forma secuencial y continua para establecer
e implementar un plan de trazabilidad de acuerdo a las fases de trazabilidad
correspondientes hacia atras — de proceso y hacia adelante para tener seguimiento y
constancia de todas las variables que intervienen en el proceso de produccion cumpliendo
con la normatividad interna y externa.

e Disefiar herramientas que permitan la trazabilidad del producto con su respectivo protocolo

e informacion completa de uso



Justificacion

Con el disefio del plan de mejora y de trazabilidad, la Panificadora Gabriel tendré las bases para
disminuir o eliminar los riesgos asociados a contaminacién microbiologica en sus productos y
posibles brotes de ETA. Ademé&s, mediante la implementacion de estos planes, la empresa
cumpliré con los requisitos establecidos en la normativa vigente y le permitira ser mas competitiva

al brindar productos inocuos y de calidad.



Capitulo I: Plan De Mejora

Antecedentes tedricos

La mejora continua se define como un procedimiento segun el cual se planifican acciones
encaminadas a la mejora de las actividades desarrolladas por la empresa, se ejecutan estas acciones,
se miden los resultados y se actla en consecuencia a lo que se ha comprobado. Actualmente todos
los sistemas de gestion, sean de calidad o inocuidad alimentaria, estan desarrollados de manera
que la medicion, el analisis y la mejora constituyan uno de los pilares esenciales para el

funcionamiento correcto del sistema.

En el ciclo de la mejora continua se distinguen cuatro fases: planificar, hacer, verificar ( o
comprobar) y actuar ( basandose en lo comprobado), que corresponden con las cuatro areas del
circulo PDCA o PHVA, conocido también como rueda de Deming, con el que se identifica la

mejora continua.

La mejora continua debe ser un objetivo permanente de las organizaciones; todo lo que suponga
un estancamiento de las actividades para la busqueda de la mejora continua acabara por significar
un retroceso en la efectividad del sistema de gestion. (Auditoria del sistema APPCC: Cémo

verificar los sistemas de gestion de inocuidad alimentaria HACCP, 2011)
Diagnostico inicial

La planificadora Gabriel presentdé inconvenientes en el lote de un pastel moka por
contaminacion de E-coli, una bacteria hospedera en los intestinos del ser humano y animales que
es trasmitida a los alimentos por malas condiciones u operaciones higiénico sanitarias a lo largo
de la cadena alimentaria; razon por la cual fue necesario revisar las no conformidades presentadas
en la inspeccion sanitaria y las condiciones generales del proceso de produccion del pastel moka

que llevaron a la contaminacion del producto terminado.

Se tiene que de 18 muestras analizadas del pastel de moka el 89% (16 muestras) resultaron

positivas para E. Coli; esta informacion muestra que existe pastel de moka contaminado que se
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constituyd en un riesgo para los consumidores. Por otra parte, se tiene que el caso reporta que se
recupero E. coli de las superficies de las manos y antebrazo de uno de los pasteleros que rellenan
y decoran los pasteles de moka; considerados como un canal importante para la contaminacion del
pastel de moka.

La tasa de ataque que fue posible determinar fue del 84.4%, sumado a que los pasteles y en
general los productos de panificacion son alimentos que pueden estar incluidos en los habitos de
consumo y hay una probabilidad significativa de que se produzcan brotes de ETA por el consumo

de este tipo de productos.

Para terminar, el bajo cumplimento de las condiciones higiénico sanitarias demuestran un
cumplimiento del 5.6% de la totalidad del perfil sanitario, 63.9% cumple parcialmente y el 30,6%
no cumplen, lo que significa que hay un riesgo latente de contaminacion y de generacion de un
brote de ETA

11



Plan de Mejora

Instalaciones Fisicas.

Diagnostico Alternativas Medio de
Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable
inicial de solucién verificacion

Cumple Plan de | - ldentificar las | Plan de | Humano, El 100% de las | Mediano Ingeniero Plan de
parcialmente con | residuos areas que | residuos infraestructura | instalaciones ambiental residuos
las instalaciones | solidos y su | contienen solidos y financiero fisicas de la Gerencia solidos.
fisicas de la | respectiva basura, objetos | implementado planta 'y sus Servicios
planta 'y sus | implementacié | en desuso y alrededores  se generales Registros de
alrededores estan | n animales encuentran Generacion,
libres de basura, domésticos. limpias. transporte 'y
objetos en desuso - Disefar el plan disposicion
y animales de saneamiento de residuos
domésticos bésico. solidos

Implementacién.

- Disponer de un

lugar adecuado

para disposicién

sanitaria.
No existe | Adaptar las | - Diagnosticar | Redistribucié | Infraestructura | ElI 100% de las | Mediano Administrativay | Plano de
suficiente instalaciones las instalaciones | n de la planta | - financiero areas se servicios disefio de la
separacion fisica | fisicas de | fisicas e | con la encuentran generales planta.
entre las areas de | acuerdo al | identificar  las | separacion separadas y Programa de
oficinas, decreto falencias de | correcta de tal residuos




recepcion, 3075/97 y la | acuerdo a la | manera que su debidamente solidos y
produccion, resolucion normatividad. distribucion sefializadas. liquidos:
laboratorios, 2674/13 - Generar el | evite la
servicios disefio de los | contaminacio
sanitarios, etc., planos con la | n cruzada. De
que evite la redistribucion de | acuerdo a la
contaminacion las instalaciones | normatividad:
cruzada fisicas. Decreto
3075/97
Resolucion
2674/2013
La edificacion | Redistribucion | - Diseflar los | Edificacion Financieros El 100% de las | Mediano Area de | Procedimien
NO estd | de la cadena de | procedimientos | que permita | Humanos areas se Ingenieria y | tos
construida  para | produccion. operativos un  proceso | Fisicos encuentran servicios operativos
un proceso estandarizados. secuencial distribuidas para generales estandarizad
secuencial - promover un 0s
proceso
secuencial.
Instalaciones Sanitarias.
Alternativas de Medio de
Diagnostico inicial ) Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable -
solucion verificacion
La planta cuenta | Mantenimiento | - Identificar la | Condiciones | Financieros | Todos las | Mediano Area de | Registro de
parcialmente con | red sanitaria y | cantidad sanitarias Humanos redes Ingenieria y | mantenimiento
servicios sanitarios | suficientes sanitarios  en | queevitenel | Fisicos sanitarias servicios de bafios.
bien ubicados, en riesgo en la cumplen con generales
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cantidad suficiente, | servicios proporcion al | calidad e la resolucién Registro
separados por sexo y | sanitarios personal. inocuidad 2400/79, 1 fotografico que
en perfecto estado y - Realizar | de los bafio por evidencian las
funcionamiento mantenimiento | alimentos cada 15 adecuaciones y
(lavamanos, del area empleados condiciones
inodoros) sanitaria. que faciliten la
higiene
personal
NO existe un sitio | Adecuaciéon de | Disponer del | Lugar para | Financieros | Existe por lo | Mediano Area de | Registro
adecuado e higiénico | un éarea social | espacio  para | descanso y | Humanos menos  un Ingenieria y | fotogréafico con
para el descanso y | que contenga un | adecuacién del | consumo de | Fisicos comedor servicios el sitio
€onsumo de | comedor. area. alimentos dotado para generales adecuado para

alimentos por parte
de los empleados

(&rea social)

Construir el
sitio que cuente
con los
requerimientos

para el
descanso y
consumo  de

alimentos.

por parte de
los

empleados

el descansoy
consumo de

alimentos.

el descanso y
consumo  de
alimentos por
parte de los

empleados.
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Personal manipulador de alimentos.

Alternativas Medio de
Diagnostico inicial ) Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable o
de solucion verificacion
Los manipuladores y | Restriccién para | Disponer de | Los Humanos El 100% de | Corto Salud Registro
operarios salen con | que los | lockers para que | manipul | Financieros | los operarios Ocupacional vy | fotografico con
el uniforme fuera de | manipuladores | los  trabajadores | adores y dejan su entrenamiento lockers
la fabrica y operarios | guarden la | operario dotacion en instalados.
porten el | dotacidn. S no el locker para
uniforme fuera | Generar salen salir de la Registro de
del &rea de | capacitacion para | con el fabrica. asistencia y
trabajo. incentivar el uso | uniform evaluacion  de
adecuado del | e fuera capacitacion
uniforme y | de la para el uso
dotacion. fabricay adecuado de la
entiende dotacidn.
n las
consecu Programa  de
encias si limpieza y
llegase a desinfeccion.
suceder.
Existen programas y | Implementacié | Actualizacién Correcta | Recursos El 100% del | Corto Gerencia y | Registros de
actividades n del programa | constante de los | manipul | humanos personal responsable de | asistencia a
permanentes de | de limpieza y | operarios y | acion de manipuladr capacitaciones programas Yy
capacitacion en | desinfeccién trabajadores con | los cuenta con BPM. actividades de
manipulacion con sus | capacitacion  en | alimento capacitacion capacitacion en
higiénica de BPM. S, es en manipulacion
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alimentos para el | respectivos empleo manipulacié higiénica de
personal nuevo Yy | registros de n de alimentos al
antiguo y se llevan protecci alimentos. personal nuevo
registros, pero no se on y antiguo.
evidencian registros adecuad Programa  de
a para limpieza y
una desinfeccion
manipul
acion
higiénic
a de los
alimento
s.
Condiciones de saneamiento.
Diagnéstico inicial | Alternativas de Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable Medio de
solucidon verificacion
Existen Protocolo de | Implementacion | Reduccion del | Humanos Existe un | Corto Calidad Formatos de

procedimientos
escritos sobre
manejo y calidad

del agua

manejo y

calidad de agua

de programas de
disminucion del
consumo de
agua que
cumpla con las
normas

minimas

consumo y uso

del recurso
hidrico en
etapas del
proceso 0

actividades que

lo permitan.

protocolo de

manejo Y
calidad del
agua.

registro y
control de
agua potable
(cloro
residual, pH,
solidos

disueltos)
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establecidas en
la norma NTC
813

Capacitacion

continua de los

trabajadores.
NO Existe control | Implementacion | Actualizacion Seguimiento Fisicos 2 veces al | Corto Calidad / | Formatos de
diario del cloro | de RyC de cloro | del programa de | continio  del | Laboratorios | dia se produccion registro y
residual y se llevan | residual BPM, y de la | cloro residual e | Humanos realiza la control de
registros medicién implementacion medicién de cloro residual

continta  del | del control vy cloro

cloro residual | manejo de residual.

en los afluentes. | residuos

correctamente.
Manejo y disposicion de residuos liquidos.
Diagnéstico Alternativas Medio de
Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable
inicial de solucién verificacion

Las trampasde | Programa de | Implementacion/ Disposicion de | Fisicos El 100% de | Mediano Administrativo y
grasas ylo | residuos control continuo en | un sistema de las trampas de mantenimiento. | Registros de
solidos no | sélidos. sistema  de | separacion  de de grasa y/o inspeccion de
estan bien separacion de | aceites y grasas s6lidos  se limpieza de
ubicadas y aceites y grasas. que no genere encuentran trampas
disefiladas vy problemas  de bien
algunas no atascos en los ubicadas y

17




permiten  su Ubicacién idonea | colectores y estan
limpieza de las trampas de | alcantarillado. limpias.
grasa
Manejo y disposicion de residuos sélidos (basuras).
Diagnéstico Alternativas de Medio de
Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion Responsable
inicial solucién verificacion
Existen Identificacion de | Sefializacion vy | Disposicién Fisicos Existen Corto Calidad Registros  de
suficientes, recipientes de | ubicacion  de | correcta  de recipientes Inspeccién
adecuados, bien | recoleccion  de | recipientes de | residuos Humanos para la semanal 0
ubicados e | basuras recoleccion de | generados en recoleccion mensual-  de
identificados residuos. el proceso. interna  de puntos
recipientes para la Capacitacién residuos ambientales
recoleccion continua de los solidos que
interna de los trabajadores. cubren el
residuos sélidos o 100% de las
basuras dreas de la
fabrica.
Limpieza y desinfeccion.
Diagnostico | Alternativas de o ) ] » Medio de
S RN Actividades Metas Recursos Indicador | Ejecucidn Responsable .

Se realiza | Implementacion | Disefiar el | Registro  de | Infraestructura | 100% de las | corto Area de control | Registros de
inspeccion, de cronograma | procedimiento | todos las | y humano. inspecciones calidad y | inspeccién,
limpieza y | RyC de labores | de registro de | inspecciones y deben produccion limpieza y

18




desinfeccion

de limpieza y

la

desinfecciones

contener un

desinfeccion

periddica en las | desinfeccion desinfeccion de los registro. periddica en

diferentes de los | utensilios. las diferentes

areas, equipos, utensilios. areas de

utensilios, equipos,

manipuladores utensilios vy

y existen manipuladores

procedimientos

escritos

especificos de

limpieza y

desinfeccion y

pero no existen

registros

No existen | Disefio e Registrar Evidenciade la | Fisico Existen  la | Corto Calidad/producciéon | Formatos de

registros  que | implementacién | inspecciones realizacion (papeleria), cantidad de limpieza y

indican que se | de en formato las | periédica de | humano registros desinfeccion

realiza formatos de | labores inspecciones diarios de éareas de la

inspeccion, registro y | limpieza y | de limpieza y establecidos planta asi

limpieza y | control de | desinfeccion desinfeccion en el como de

desinfeccion labores de | llevadas a programa de utensilios vy

periddica en las | limpieza cabo de limpieza vy elementos

diferentes desinfeccion acuerdo a la desinfeccion. utilizados en

areas, equipos, | Disefiar un | rotacion y labores de

utensilios y | cronograma de | verificacion de produccion 'y

manipuladores | actividades de | la misma calidad
limpieza y
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dar

alternacién  de
productos

quimicos de
limpieza
rotacion a

los mismos

para

Control de plagas.

Diagnostico inicial Alternativas Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucidn Responsable Medio de
de solucién verificacion
Existen algunos | RyC de | Inspeccionar Todos los | Humano y | El 100% de | Corto Control calidad, | RyC de
dispositivos en buen | inspeccién de | los dispositivos | dispositivos | tecnoldgico. los area de | inspeccion de
estado y bien ubicados | trampas y |y establecer | son dispositivos ingenieria y | trampas y
para control de plagas | puntos de | cuales deben | efectivos para el departamento de | puntos de
(electrocutadores, control de | ser sustituidos, | para el control  de compras. control de
rejillas, coladeras, | plagas reparados  y | control de plagas  se plagas
trampas, cebos, etc.) ubicar la | plagas y se encuentran
totalidad en el | encuentran ubicados de
lugar indicado. | en buen manera
estado. estratégica y

limpios.
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Condiciones de proceso y fabricacion.

Alternativas de Recurso | Indicado Medio de
Diagnostico inicial ) Actividades Metas Ejecucion Responsable o
solucién S r verificacion
Algunos  equipos | Reubicacion de los | Establecer las | Reducir en un | Infraestr | EI 100% | Mediano Administrativo | Formato de
estan ubicados | equipos segln la | etapas donde se | 100% las | uctura de los -gerencia auditoria y
segin la secuencia | secuencia ldgica | presenta incidencias de | Financier | equipos verificacion de las
légica del proceso | del proceso. contaminacién | contaminacién | os se condiciones de
tecnoldgico y evitan cruzada y | cruzada. encuentra ubicacién de los
la  contaminacion ubicar los n equipos de trabajo
cruzada instrumentos de ubicados y  registro  de
manera de control y
correcta segln manera verificacion
la l6gica del secuencia microbioldgica de
proceso. | para superficies y
facilitar ambientes.
el
proceso y
evitar
contamin
acion.
Algunos equipos en | Identificacion vy | Identificar los | La totalidad de | Financier | EI 100% | Corto Area de | Listado de
donde se realizan | adquisicion de | equipos que no | los  equipos | 0s de los compras. instrumentos y
operaciones criticas | instrumentos y | cuentan  con | donde se equipos accesorios
cuentan con | accesorios de | instrumentos o | realizan cuentan Control de | adquiridos con la
instrumentos y | medicion y registro | accesorios de | operaciones con calidad relacion de los
accesorios para medicién. criticas instrume
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medicién y registro | de variables del cuentan  con ntos y equipos criticos a
de variables del | proceso Los instrumentos y accesorio los que pertenecen.
proceso instrumentos accesorios s  para Programa de
(termdmetros, requeridos. para medicion medicion metrologia.
termografos,  pH- y registros de y registro Formato de
metros, etc.) Distribuirlos en | variables de registro de
las respectivas variables verificacion de
areas Si lo funcionamiento de
requiere. los instrumentos de
medicion
No se tiene | Programa de | Disefio y | Todos los | Humano | el 100 % | Mediano Laboratorio Programa de
programa ni | calibracion de | elaboracién de | equipos en | Fisico de los externo de | metrologia,
procedimientos equipos e | programa  de | servicio tienen equipos métrica y/0 | procedimientos y
escritos de | instrumentos del | calibracién con | la calibracion se control de | cronograma de
calibracién de | medicion sus respectivos | vigente encentren calidad calibracion de
equipos e procedimientos calibrado (verificaciones) | equipos e
instrumentos de y cronogramas S y instrumentos  de
mediciébn 'y  se de calibracién verificad medicién.
ejecutan conforme de equipos e 0s
lo previsto. instrumentos de Registros
medicién periddicos de
calibracion de los
equipos.
Algunas  uniones | Adecuar las | Identificacion Ninguna unién | Infraestr | EI 100% | Corto Servicios Registro
entre las paredes y | uniones entre | de las uniones | de techo vy | uctura de las generales fotografico de
techos estan | paredes y techos | que albergan | pared acumula | Humano | uniones resanes con sus
disefiadas de tal | para evitar la | polvo y entre las respectivos
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manera que evitan la | acumulacion  de | suciedad y | polvo y paredes y acabados de
acumulacion de | polvoy suciedad generar los | suciedad techos uniones y techos
polvo y suciedad respectivos estan para de tal manera
arreglos selladas que no se alberga
locativos para ni polvo ni
evitar estas suciedad
acumulaciones.
La planta cuenta | Construccion de | Identificar las | La planta | Fisico La planta | Mediano Gerencia Planos de disefio
parcialmente con las | las areas y | zonas faltantes, | cuenta con | Humano | cuenta Mantenimiento | con las diferentes
diferentes dareas vy | secciones faltantes | crearlas y | todas las con el areas y procesos
secciones requeridas | para el proceso. delimitarlas secciones Yy ndmero segun decreto 3075
para el proceso areas de éreas / 97 y resolucién
requeridas que se 2674/13. Se debe
para el proceso requiere evidenciar
para modificaciones
completa realizadas
r el
proceso
Existen lavamanos | Destinar Recargar  los | Los bafios | Financier | EI 100% | Corto Servicios Programa de
no accionados | presupuesto para la | dispensadores estan dotados | o de los Generales limpieza y
manualmente compra y | de jabon | de jabén | Humano | lavamano desinfeccion.
(deseable), dotados | distribucion de | liquido y | liquido, S no son
con jabon liquido y | jabdn liquido en | solucion solucién accionad Registro de recarga
solucién los bafios y zonas | desinfectante. desinfectante y 0S de jabon liquido y
desinfectante y | cercanas al | Adaptar los | lavamanos manualm jabon desinfectante
ubicados en las | proceso. lavamanos para | accionados ente y
que sean | manualmente cuentan
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areas de proceso o accionados con jabon
cercanas a ésta manualmente liquido.
Las uniones de | Adecuar las | Identificacion Las uniones de | Infraestr | EI 100% | Corto Servicios Registro
encuentro del piso y | uniones entre | de las uniones | piso y pared se | uctura de las generales fotogréafico de
las paredes y de | paredes y piso de | no estan | encuentran Humano | uniones resanes con sus
éstas entre si son | modo tal que | redondeadas y | redondeadas entre respectivos
redondeadas queden generar los pared y acabados de
redondeadas respectivos piso uniones de piso y
arreglos estan pared de tal manera
locativos. selladas y que queden
en forma redondeadas
redondea
da.
Las lamparas y | Proteccion de los | Identificacion Las lamparasy | Humano | EI 100% | Corto Mantenimiento | Registro de
accesorios son de | accesorios y | de las ld&mparas | accesorios de de las mantenimiento de
seguridad, estan | ldmparas que estan | y accesorios de | seguridad  se lamparas accesorios y
protegidas para | rotas y con posible | seguridad que | encuentran se lamparas de
evitar la | contaminacidn. se encuentran | protegidasyen encuentra seguridad con
contaminacién  en en mal estado y | buen estado n cronograma de
caso de ruptura, expuestas. asegurad revisiones
estan en buen estado as, en periodicas del
y limpias Adecuacioén buen estado de cada una
para que estado y de ellas
queden seguras limpias.

y buen estado.
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Cambio de
lamparas

deterioradas 'y

limpieza de
aquellas
afectadas.
Las operaciones de | Redistribucion de | Identificar las | Las Humano | EI 100% | Mediano Administrativo | Procesos y
fabricacion NO se | la linea de | etapas del | operaciones de de las — gerencia - | procedimientos de
realizan en forma | produccién de | proceso. fabricacion se operacio Produccion fabricacion.
secuencial y | manera légica para realizan de nes  se
continua de manera | que sea de forma | Revisar que | forma realizna
que no se producen | secuencial y | operaciones no | secuencial vy en forma
retrasos indebidos | continua. coinciden y | continua secuencia
que permitan la ajustarlas | y
proliferacion de continua,
microorganismos o y se
la  contaminacion reduce en
del producto un 80%
los
retrasos.
NO existe distincién | Suministrar Obtener la base | Los operarios | Financier | EI 100% | Corto Seguridad  y | Formato de
entre los operarios | dotacion distintiva | de datos del | cuentan con | o de  los salud en el | registro y control
de las diferentes | parlosoperariosde | personal  con | dotacion legal trabajado trabajo de BPM
areas y restricciones | diferentes areas sus respectivas | distintiva por res
en cuanto a acceso y areas area cuenta Registro de entrega
movilizacién de los con la de dotacion al
dotacion
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mismos cuando el La dotacion se y personal de cada
proceso lo exige encuentra distintivo area
marcada  por S
area. necesario
s para la
Cada operario operacio
porta su n.
dotacion  con
las distinciones
del area
respectiva
Al envasar o | Disefio e | Registro de | El registro del | Fisico — | El 100% | Corto Calidad Formatos de
empacar el producto | implementacion de | variables y | producto humano | de los inspeccion y
se lleva un registro | un  sistema de | condiciones de | cuenta con los formatos registro de
pero no cuenta con | control y registro | proceso lotes de | datos del plan informacion de
los datos completos | de producto | produccién, completos de de variables
de fecha y detalles | sistematizado y en | vencimientos, produccion trazabilid involucradas en el
de elaboraciéon vy | una base de datos | variables ad se proceso
produccion que se pueda | fisicoquimicas encuentra
consultar 24/7 en | de proceso n Base de datos con
tiempo real. diligenci la informacion del
ados completa del
correcta producto
mente.
El almacenamiento | Adecuacion  del | Inspeccion Todos los | Financier | EI 100% | Mediano Administrativo | Registro de
del producto | area de | areas de productos 0 — | de los — calidad Inspeccion
terminado se realiza terminados producto periodica de areas
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en un sitio que retne | almacenamiento de | almacenamient | cumplen con | infraestru | s de almacenamiento
parcialmente acuerdoalanorma. | o las ctura terminad y registro de las
requisitos sanitarios, condiciones 0s condiciones  del
exclusivamente sanitarias para cumplen area
destinado para este Renovacion la optima con las
propoésito, que areas de | inocuidad vy normas
garantiza el almacenamient | calidad del sanitarias
mantenimiento  de 0 producto final.
las condiciones
sanitarias del
alimento.
NO Se registran las | Incluir  en el | Inspeccion Reqgistro de las | Fisico El 100% | Corto Calidad Registro de
condiciones de | registro y control | diaria de condiciones de de los condiciones de
almacenamiento del producto, las | condiciones de | almacenamien registros almacenamiento de
condiciones de | almacenamient | to estableci cada lote
almacenamiento de | o de cada una dos en el producido
cada lote. de las areas. plan de
trazabilid
Inspeccién ad para
periodica  de almacena
condiciones de miento se
productos encuentra
n
diligenci
ados
correcta
mente.
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Existe un formato | Identificacion de la | Registrar Se tiene la | Fisico El 100% | Corto Calidad. Formato de control
con informacién | informacion entradas y | informacion de los Produccion de entrada, salida y
incompleta que | necesaria para el | salidas de | completa de registros rotacién de
lleva control de | control de entrada, | productos tanto | entradas, de productos
entrada, salida y | saliday rotacion de | materias primas | salidas y control
rotacion de los | los productos. como producto | rotacién de los de
productos terminado productos inventari
Disefio de un 0S se
formato con la encuentra
informacion n
completa de diligenci
entrada, salida y ados
rotacion de los correcta
productos. mente.
NO se llevan | Incluir en la base | Implementacié | Los productos | Fisico El 100% | Corto Calidad- Formato de
registros de lote, | de datos | n de formatos | tienen de los distribuidor devoluciones y
cantidad de | informacion de | de trazabilidad y registros producto
producto, fecha de | cada lote, cantidad, | devoluciones cuentan  con estableci conforme.
vencimiento, causa | fecha de | causa .efecto de | informacién dos en el
de devolucién vy | vencimiento, causa | devolucion como registros plan de Plan de
destino final paralas | de devolucion y de lote, trazabilid trazabilidad
devoluciones destino final de la | Llevar registro | cantidad  de ad para
devolucién. de cantidades | producto, devoluci
de produccion | fecha de ones se
de devolucion | vencimiento, encuentra
con sus | causa de n
respectivos devolucion y diligenci
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lotes, destino  final ados

cantidades vy | para las correcta

destino  final | devoluciones mente.

(desecho,

reutilizacion)

Condiciones de aseguramiento y control de calidad.
Alternativas de o . ] . Medio de
- Actividades Metas Recursos Indicador Ejecucion | Responsable .
La planta tiene | Contextualizar y | Contextualizar | Politica Humano | El 100% de las | Corto Administrativo | Politica
politicas socializar las | las politicas a la | contextualizada politicas se Gerencia contextualizada.
claramente politicas de | empresa. a la empresa encuentran
definidas y | calidad en la adaptadas a la Lista de asistencia
escritas de | empresa Socializar las necesidad de la de los
calidad, pero no modificaciones empresa y participantes en la
contextualizadas al personal socializadas. contextualizacion
a la empresa y socializacién de
las politicas de la
planta

En los | Procedimiento de | Disefiar el | Los Humano | El 100% de los | Corto Calidad Procedimiento de
procedimientos calidad que | procedimiento | procedimientos procesos tienen calidad
de calidad no se | refleja de calidad. de calidad son identificados
tienen claramente  los inocuos y se los peligros y se Registro de
identificados los | posibles peligros | Socializarlo tienen tienen medidas Asistencia a
posibles peligros | que pueden controlados los preventivas y capacitaciones de
que pueden | afectar la peligros de control para socializacion.
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afectar la
inocuidad del
alimento y las
correspondientes

inocuidad del
alimento y las
correspondientes

medidas

la mejora

continua.

medidas preventivas y de
preventivas y de | control
control
No posee fichas | Generar las | Identificar la | Ficha técnica | Humano | El 100% de los | Corto Produccion Ficha técnica de
técnicas de | fichas técnicas de | informacién con criterios de productos cada producto
materias primasy | materias primasy | clave que debe | aceptacion, terminados vy terminado y
producto producto ir en la ficha | liberacién 0 materias primas materias  primas
terminado en técnica rechazo tienen ficha con criterios de
donde se técnica en aceptacion,
incluyan criterios Disefiar la ficha donde se liberacion 0
de  aceptacion, técnica para las incluyen rechazo
liberacion 0 materias primas criterios de
rechazo y producto aceptacion,

terminado liberacién 0

rechazo

No existen | Manual de | Identificar los | Todos los | Humano | El 100% de los | Corto Calidad Manual de
manuales, procesos y | procesos y | procesos e equipos y procesos y
catdlogos, guias | procedimientos procedimientos | instrucciones de procesos procedimientos

0 instrucciones
escritas sobre
equipos,
procesos,

condiciones de

Manuales de

equipos

del proceso.

Generar una
manual de

procesos y

manejo de
equipos  estan
debidamente

documentados

cuentan con los
instructivos o
informacién

necesaria para

Manuales de

equipos.
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almacenamiento
y distribucién de

los productos

procedimientos
con sus
respectivas

variables.

Adicionarle los
manuales de los
equipos

empleados en

cada proceso

el manejo o

procedimiento.
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Capitulo I1: Plan De Trazabilidad

Alcance

Aplica en todas las etapas del proceso, a las Materias Primas Criticas, Producto en Proceso y
Producto Final. Lo anterior con el fin de asegurar la calidad del producto final y realizar la toma
de datos en cada etapa para rastrear con evidencias cualquier inconveniente que se pueda presentar
en el futuro. (Procesur FR LTDA, 2011)

Marco Referencial

El plan de trazabilidad recoge todas las actividades que se desarrollan en la empresa para
reconstruir la historia de un producto, a partir de sistemas y procedimientos que permitan
identificarlo. Se centra en la recepcién y entrada de materias primas, en su almacenamiento, en la
elaboracion o transformacion del producto, en el etiquetado y en la salida de productos del

establecimiento.

La trazabilidad puede definirse como la posibilidad de controlar y seguir el rastro a un alimento,
un pienso, un animal destinado a la produccion de alimentos o una sustancia destinados a ser
incorporados en alimentos o0 piensos o con probabilidad de serlo a lo largo de todas las etapas del
proceso productivo: produccion, transformacion y distribucion. (Articulo 3 del Reglamento CE
N°178/2002)

Estructura del plan de trazabilidad

Programa de trazabilidad. Es el documento donde se especifican las acciones necesarias para
llevar a la identificacion de cada uno de los productos elaborados con las materias primas, los
productos intermedios, si procede, y los datos de produccion, asi como con sus destinatarios

finales. En concreto:



e Definir el ambito de aplicacion de la trazabilidad.

o Definir los criterios para la agrupacion de productos en relacion con la trazabilidad.

e Definir el sistema de identificacion del producto.

e Crear mecanismos de comprobacion del sistema por parte de la empresa.

e Establecer mecanismos de comunicacion entre empresas.

e Establecer procedimientos para localizacion, inmovilizacion y, en su caso, retirada de

productos. ) Eleccion de las herramientas para la identificacion de productos.

Las diferentes fases de la trazabilidad son trazabilidad hacia atras que se refiere a la
recepcion de las materias primas, trazabilidad en proceso que se realiza dentro de la empresa
y trazabilidad hacia adelante que se le realiza a los productos finales y entrega a los clientes.

Registros. Recogen los resultados de la aplicacion del plan de trazabilidad. (Gestion de Calidad
Consulting, 2016)

Antecedentes

El proceso de elaboracién de tortas inicia con la mezcla de los ingredientes, luego se procede a
realizar la dosificacion de la masa en los moldes correspondientes antes de ingresar al horneado;
cuando las tortas salen del horno siguen por una banda transportadora permitiendo que se enfrien
mientras llegan a la etapa de desmoldado para finalmente llegar al dosificado de la crema y

almacenamiento de la torta.

Formulacién del pastel de moka.

INGREDIENTES %
Harina de trigo 100
Leche 80
Huevos 70
Azlcar 75
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Mantequilla 20

Cocoa 10
Café soluble 9
Polvo de hornear 2

Ficha técnica pastel de moka

A. Nombre del producto: Torta de moka

Las tortas son un producto horneado son hechas a partir de una combinacion de harinas

refinadas. Algunas tortas de recubren con cremas o pastas dulces.

B. Composicion del producto en orden decreciente

Harina de trigo
Leche

Huevos
Azucar
Mantequilla
Cocoa

Café soluble

Polvo de hornear

C. Presentaciones comerciales: presentacion de un empaque individual con un contenido neto
de 80g

D. Tipo de empaque: Polipropileno empaque flexible

La torta se deberd empacar en un material adecuado que no altere el producto y asegure su
higiene y buena conservacion; que sean toxicos y que este permitido por la autoridad

competente.
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E. Material de envase: empaque flexible BOPP (Monocapa o laminado)
Caracteristicas opticas: pelicula transparente y/o brillante apta para proceso de impresion.
Espesor: entre 20-25 micras

Transmision de vapor de agua: limite permitido maximo 6,09/ m2/ 24 h

F. Vida atil
Minimo 60 dias.

G. Condiciones de conservacion:
Temperatura ambiente, lejos de los rayos del sol

Diagrama de flujo
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Recuperado de: Ingenio Colombiano, https://plantasvirtuales.unad.edu.co/main.php
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Diagrama de bloques s
Harina de trigo

Mantequilla
. . Azlcar
Materia prima
Huevos
Saborizantes
Recepcion y ) Preservativos
almacenamiento S
Pesado
Mezcla
Moldeado
Horneado

Enfriamiento

Desmoldado

Almacenamiento » [ Pastel de Moka ]

(Ingenio Colombiano, s.f.)




Distribucion de la planta

Almacenamiento
Zonal Zona 2
3
Recepciony = Zona 4
almacenamie Mezclado Moldeado S
nto de harina Adicién de crema
Horneado Desmoldado
Laboratorio—
Toma de muestras
2
§ Zona 3
o
Limpiezay Limpiezay Limpiezay
desinfeccién desinfeccién desinfeccion

Zona 1: donde se recibe la harina de trigo y se toman muestras para analizar sus

condiciones para el procesamiento, ademas se almacena cuando se requiera.

Zona 2: alla se realiza el pesaje de los ingredientes, la mezcla el moldeado vy el

horneado de las tortas.

Zona 3: en esta zona se realiza el enfriamiento de las tortas. Zona 4: zona de desmoldado

de las tortas y adicién de la crema en esta caso de chocolate.

Zona 5: se ubican las tortas en cuartos frio para  almacenamiento. (Ingenio Colombiano,

s.f.)

Empaque. EI empaque alimentario garantiza que el pastel de moka se mantendra fresco y
protegido cumpliendo, al mismo tiempo con toda la legislacion correspondiente sobre
higiene alimentaria. Que garantice condiciones inocuas para el producto, proteccion ante

condiciones externas y distribucion y transporte.
Distribucion y transporte. Deberan utilizarse materiales de envasado adecuados y éstos

deben encontrarse perfectamente limpios y desinfectados. La zona de envasado debe estar
aislada del resto. Cuando se proceda a la distribucion ha de tenerse en cuenta si el producto
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necesita someterse a una temperatura controlada (refrigeracion o congelacion). Para el
transporte y distribuciéon de productos que requieran cadena de frio (productos sensibles
con nata, yema, trufa, etc.) se utilizardn vehiculos isotermos para distancias cortas o

frigorificos en el caso de tener que efectuar desplazamientos més largos.

Tipos de clientes. Institucionales.

Desarrollo Del Plan

Trazabilidad hacia atras. Se refiere a la recepcion de productos. En este momento los
registros son la clave necesaria para que pueda seguirse el movimiento de los productos
hacia su origen, esto es, desde cualquier punto a su etapa anterior.

La trazabilidad de la cadena puede quebrarse por completo si no se dispone de unos buenos

registros cuando recién se elaboran o reciben los productos.

¢ Qué informacion se debe registrar?

¢De quién se reciben los productos?

¢Quién exactamente ha recibido los productos?

¢Qué cantidad ha recibido exactamente?

¢Cuando?

¢ Qué se hicieron con los productos que se recibieron?

¢ Qué controles tiene ese producto hasta el punto de recepcion?
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Formatos.

FORMATO 1

NOMBRE DEL ) _

Formato De Control De Materias Primas
FORMATO:

Verificar el cumplimiento de estandares establecidos para la
OBJETIVO: . .

materia prima que se emplea en la elaboracion del pastel de moka.
RESPONSABLE

Supervisor de almacén de materia prima
DILIGENCIAMIENTO:

FRECUENCIA DE

Cada vez que se reciba materia prima
DILIGENCIAMIENTO:

REGISTRO CONTROL .
PANIFICADORA GABRIEL VERSION 1
DE MATERIAS PRIMAS

Empaque | Vida util .
. . Observaciones/
Materia . Responsable Tipo de .
Fecha Proveedor . F.V | Cantidad Lote » Medidas
prima de recepcion control

correctivas

Trazabilidad en proceso. Se trata de relacionar los lotes de las materias primas utilizadas
en la elaboracion del pastel, lugar de destino, unidades obtenidas, lugar de destino y

responsable de la entrega a despachos.
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Formatos

DILIGENCIAMIENTO:

FORMATO 1
NOMBRE DEL Registro evaluacion sensorial y aceptacion microbiol6gico
FORMATO:
Control y registro de las condiciones sensoriales y microbiologicas del
OBJETIVO: producto para determinar si cumple con las caracteristicas propias del mismo
y se encuentra libre de contaminacion por microorganismos.
RESPONSABLE Produccion (auxiliar o supervisor) - Microbiélogo

FRECUENCIA DE
DILIGENCIAMIENTO:

Cada vez que se inicia un lote o batch de produccion

PANIFICADORA GABRIEL

CONTROL PRODUCCION

VERSION 01

FECHA | HORA | PRODUCTO

LOTE

VENCIMIENTO

EVALUACION
SENSORIAL (C/NC)

COLOR

SABOR

OLOR

MICROBIOLOGIA
(ACEPTABLE/NO
ACEPTABLE)

OBSERVACIONES
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FORMATO 2

DILIGENCIAMIENTO:

Jefe de calidad y/o auxiliar

NOMBRE DEL

FORMATO: Control de temperatura y tiempo por lote

OBJETIVO: Identificar las condiciones de temperatura y tiempo de horneo por
lote producido.

RESPONSABLE

FRECUENCIA DE
DILIGENCIAMIENTO:

Cada vez que se produzca un lote de producto.

PANIFICADORA GABRIEL CONTROL PRODUCCION VERSION 01
LOTE TEMPERATURA | TIEMPO DE
FECHA | HORA | PRODUCTO OBSERVACIONES
PRODUCCION HORNEO HORNEO
00-00- PASTEL DE
0:00
0000 MOKA
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FORMATO 3

NOMBRE DEL Registro De Trazabilidad Producto Terminado
FORMATO:

Identificar cada uno de los ingredientes e informacién de
OBJETIVO: produccion del producto para realizar la entrega a

almacenamiento.
RESPONSABLE y

Jefe de produccion
DILIGENCIAMIENTO:
FRECUENCIA DE

Cada vez que se produzca un lote de producto.
DILIGENCIAMIENTO:

PANIFICADORA

REGISTRO DE TRAZABILIDAD PRODUCTO TERMINADO

GABRIEL VERSION 1
Fecha | Producto F.V Lote Lote Lote Lote Lote Lote Lote Lote Lote Un. Lugar de | Responsab | Obs
harin huevos café cocoa aztcar | mantequilla polvo leche obtenidas destino le de erv

hornear

entrega

aci

one
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FORMATO 4

DILIGENCIAMIENTO:

Jefe de despachos.

NOMBRE DEL N
Trazabilidad En Proceso
FORMATO:
Detallar la informacion de almacenamiento y entrega al
OBJETIVO:
proveedor
RESPONSABLE

FRECUENCIA DE
DILIGENCIAMIENTO:

Cada vez que despachos realice entrega del producto al almacén.

TRAZABILIDAD EN

PANIFICADORA GABRIEL VERSION 1
PROCESO
F.V
F.V Producto
Fecha Proveedor Producto empaque Lote Responsable
. empacado
original

Trazabilidad hacia adelante. Qué y a quien se entregan los pasteles. A partir de ese punto

los pasteles quedan fuera de control de la empresa.

Cuando los pasteles se despachan, los registros deben servir como vinculo con el sistema

de trazabilidad de los clientes. Sin un adecuado sistema de registros de los pasteles

entregados, la trazabilidad de la cadena podria quebrarse completamente.

Se debe dar la informacion sobre trazabilidad de la forma mas clara posible; facilitar que

el cliente relaciones la identificacién y otra informacién del producto que se entrega con su

propio sistema de registros.
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¢ Qué se debe registrar?

e A quien se entrega: el cliente destino, la empresa o responsable de la recepcion
fisica del producto. Debe disponerse de una lista de clientes con los datos de
nombre, direccion, teléfono y persona de contacto, incluso fuera de las horas de
oficina.

e Cantidad despachada

e Fecha de vencimiento

e Numero de bodega

e Cuando, guardar la fecha en que los pasteles se entregaron puede ser importante
como medio de identificacion.

e Vehiculo: los datos de transporte que se consideren indispensables para garantizar
la trazabilidad como placa y temperatura de transporte.

e Responsable de la entrega.

Formatos
FORMATO 1
NOMBRE DEL _ o
Control De Producto Terminado-Distribucion
FORMATO:
OBJETIVO: Registrar la informacion de distribucion del producto terminado
destinada a los clientes.
RESPONSABLE o
Jefe de distribucién
DILIGENCIAMIENTO:
FRECUENCIA DE
Cada vez que se despache un lote de producto.
DILIGENCIAMIENTO:
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PANIFICADORA CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO- VERSION 1
GABRIEL DISTRIBUCION
PLAN DE TRAZABILIDAD
Lote de Fecha de F.V | Numero | Cliente Cantidad Placa T Responsable
produccion despacho de destino despachada del del
bodega carro | carro
FORMATO 2
NOMBRE DEL )
FORMATO: Control De Devoluciones
OBJETIVO: Recoger la informacién del producto devuelto por el cliente
RESPONSABLE

DILIGENCIAMIENTO:

Jefe de almacén

FRECUENCIA DE

DILIGENCIAMIENTO:

Cada vez que se reciba un producto devuelto por el cliente.

PANIFICADORA
GABRIEL

Lote de Fecha de

produccién | despacho

CONTROL DE PLAN DE TRAZABILIDAD
DEVOLUCIONES VERSION 1
F.V Cantidad | Procedencia | Motivode | Destino final | Responsable
devuelta la
devolucion
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Resultados

Debido al brote de ETA presentado por el consumo de pastel de moka elaborado por la
panificadora Gabriel y a los resultados de la inspeccion sanitaria realizada a la misma, se
evidenciaron falencias en la implementacién de BPM y APPCC. Por tal motivo se hizo necesario
el disefio de un plan de mejora que permitié optimizar la calidad e inocuidad en el producto final,
de igual manera se disefio un plan de trazabilidad que permitio identificar la ruta desde la recepcion
de la materia prima hasta la entrega al consumidor, en especial cuando un producto no cumple
con las condiciones establecidas.
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Conclusiones

Los principales problemas identificados en la panificadora Gabriel estan relacionados con
las instalaciones fisicas y condiciones de limpieza y desinfeccion, lo cual se soluciona con
la implementacion de BPM, dando cumplimiento al decreto 3075 y la resolucion

Las causas principales de contaminacion con microorganismos son las malas practicas de
limpieza y desinfeccion de manipuladores, equipos, utensilios y demas que tengan contacto
con el producto.

La panificadora Gabriel no cumple con las normas sanitarias en un 30,6% y cumple
parcialmente en un 63,9%, lo que significa que existe una alta probabilidad de que haya
contaminacion y se presente un brote de ETA.

El plan de mejora permitio dilucidar la ruta de accion para mejorar los aspectos débiles y
dar cumplimiento a los requisitos sanitarios; se identificaron los problemas, analizaron las
causas Yy evaluaron las diferentes alternativas de solucién para lograr éptimos resultados.
La ficha técnica permite conocer la naturaleza del producto y asi establecer los procesos y
procedimientos que disminuyan la contaminacion en el proceso.

El cumplimiento de la normatividad permite ser mas competitivo y promueve productos
inocuos y de calidad.

Un proceso productivo en forma secuencial y continua, evita la contaminacion cruzada,
disminuye los tiempos de produccion y optimiza espacio

Las fases de la trazabilidad haca atras, en proceso y hacia atras, permiten obtener la
informacion presente en todo el proceso para realizar el seguimiento y detectar con
evidencias cualquier anomalia que se pueda presentar de indole sanitario o de calidad.

Los formatos son herramientas fundamentales para el registro de informacion vy

seguimiento del proceso productivo, que permiten controlar variables y secuencias.
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Recomendaciones

Para mantener condiciones higiénicas se hace necesario cumplir los requisitos de
las BPM en cuanto a: edificacion e instalaciones. equipos y utensilios, personal de
manipulacion, requisitos higiénicos de fabricacion aseguramiento y control de
calidad, saneamiento, almacenamiento distribucion transporte y comercializacion,
capacitacion y educacion.

Se requiere el diligenciamiento de todos los formatos para realizar el control y
seguimiento de cada etapa del proceso productivo en la elaboracion del pastel de
moka, y asi tener la trazabilidad del producto e identificar el cumplimiento de los
procesos y procedimientos que garanticen la inocuidad y calidad del producto,

Es necesario tomar medidas preventivas y correctivas de manera oportuna para
evitar que se presente un nuevo brote de ETA, de manera tal que brinde un producto
inocuo que no presente una amenaza para la salud del consumidor.

El proceso productivo debe ser continuo, sin pausas ni recorridos largos que
propicien la contaminacion de las materias primas, productos y demas factores que
intervengan en el proceso.

La capacitacion constante y las actividades ludicas en BPM, promueven en los
trabajadores habitos de limpieza y desinfeccion en el proceso productivo.

El cumplimiento de la normatividad permite generar productos de alta calidad e

inocuos y ademas
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AnNexos

Anexo 1

Acta de Inspeccion Sanitaria

1. Capitulo instalaciones fisicas:

Aspecto a verificar Puntaje
La planta y sus alrededores estan libres de basura, objetos en desuso y | 1
animales domesticos
Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas, recepcion, | 1
produccion, laboratorios, servicios sanitarios, etc., que evite la
contaminacion cruzada
La edificacion esta construida para un proceso secuencial 0
2. Capitulo instalaciones sanitarias:
Aspecto a verificar Puntaje
La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad | 1
suficiente, separados por sexo y en perfecto estado y funcionamiento
(lavamanos, inodoros)
Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y consumo de | 0
alimentos por parte de los empleados (&rea social)
3. Capitulo Personal manipulador de alimentos
Aspecto a verificar Puntaje
No se observan manipuladores sentados en el pasto o0 andenes o en lugares | 2
donde su ropa de trabajo pueda contaminarse
Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera de la fabrica | 0
Existen programas y actividades permanentes de capacitacion en | 1
manipulacion higiénica de alimentos para el personal nuevo y antiguo y se | Existen los
Ilevan registros manuales
pero no se
evidencian
registros
4. Capitulo Condiciones de saneamiento
Aspecto a verificar Puntaje
Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua 1
Existe control diario del cloro residual y se llevan registros 0
5. Capitulo Manejo y disposicion de residuos liquidos
| Aspecto a verificar | Puntaje
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especificos de limpieza y desinfeccion y se cumplen conforme lo
programado

Las trampas de grasas y/o sélidos estan bien ubicadas y disefiadas y | 1
permiten su limpieza
6. Capitulo Manejo y disposicion de residuos solidos (basuras)
Aspecto a verificar Puntaje
Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes | 1
para la recoleccion interna de los residuos solidos o basuras
7. Capitulo Limpieza y desinfeccion
Aspecto a verificar Puntaje
Se realiza inspeccion, limpieza y desinfeccién periodica en las diferentes | 1
areas, equipos, utensilios, manipuladores y existen procedimientos escritos | Existen los

procedimientos
pero no se

evidencian
registros
Existen registros que indican que se realiza inspeccion, limpieza y |0
desinfeccion periddica en las diferentes areas, equipos, utensilios y
manipuladores
8. Capitulo Control de plagas
Aspecto a verificar Puntaje
Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para control de plagas | 1
(electrocutadores, rejillas, coladeras, trampas, cebos, etc.) Existen los

procedimientos
pero no se
evidencian
registros

9. Capitulo Condiciones de proceso y fabricacion

Aspecto a verificar

Puntaje

Los equipos estan ubicados segun la secuencia logica del proceso
tecnoldgico y evitan la contaminacion cruzada

1

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

Se tiene programa y procedimientos escritos de calibracion de equipos e
instrumentos de medicion 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
jabon liquido y solucion desinfectante y ubicados en las areas de proceso o
cercanas a ésta
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Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de éstas entre si son | 1

redondeadas

Las lamparas y accesorios son de seguridad, estan protegidas para evitar la | 1

contaminacion en caso de ruptura, estan en buen estado y limpias

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y continua | 0

de manera que 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 | 0

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 | 1

de elaboracion y produccion

El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que retine | 1

requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este proposito, que

garantiza el mantenimiento de las condiciones sanitarias del alimento

Se registran las condiciones de almacenamiento 0

Se llevan control de entrada, salida y rotacién de los productos 1
Existe  un
formato pero
con
informacion
incompleta

se llevan registros de lote, cantidad de producto, fecha de vencimiento, | O

causa de devolucion y destino final para las devoluciones

10. Capitulo Condiciones de aseguramiento y control de calidad

Aspecto a verificar Puntaje

La planta tiene politicas claramente definidas y escritas de calidad 1
Existen las
politicas de

calidad pero no
contextualizadas

a la empresa

En los procedimientos de calidad se tienen identificados los posibles | 1
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 | 1
incluyan criterios de aceptacion, liberacion o rechazo
Existen manuales, catadlogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos, | 1
procesos, condiciones de almacenamiento y distribucion de los productos

11. Capitulo Condiciones de acceso a los servicios de laboratorio
Aspecto a verificar Puntaje
La planta cuenta con laboratorio propio (Sl o0 NO) No
La planta tiene acceso o cuenta con los servicios de un laboratorio externo | 2
(indicar los laboratorios)
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