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Resumen Ejecutivo

La hacienda trapiche san Felipe, ubicada en la zona rural de la
ciudad de Pereira vereda la paz - san Ger6nimo Dpto. de
Risaralda, tiene como actividad econémica la producciéon y
transformacion de panela marca propia, La organizacion Hacienda
Trapiche San Felipe cuenta con procesos productivos, operativos y
administrativos que estan sujetos a evaluacion periddica 'y
mejoramiento continuo, estos procesos son fundamentales en el
desempefio de las operaciones misionales de la organizacion y el
funcionamiento del sistema de gestion.

El enfoque principal de las buenas practicas de manufactura BPM,
esta relacionado con todos los procesos de: preparacion,
elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano. (Decreto 3075 de 1997). Cuando una empresa
implementa este sistema adquiere herramientas importantes que
le permite mejorar sus procedimientos con métodos, técnicas de
integracion. Los beneficiados de estas practicas sin duda son los
clientes, al adquirir alimentos inocuos, sanos y nutritivos, de esta
forma mejoran su calidad de vida.

El objetivo del estudio de caso era evaluar los procesos de la
organizacion, para identificar el nivel de cumplimiento con
relacion a los principios basicos relacionados en las BPM. para lo
que debe tener en cuenta el desarrollo y aplicacion de un manual
que contemple instructivos de recepcion y almacenamiento de
materia prima, operatividad de la planta, capacitaciéon del
personal, elaboracion del producto y mantenimiento de equipos e
instalaciones, igualmente la elaboracion y diligenciamiento de
registros como recepcion de materia prima, actividades de
capacitacién y acciones de mantenimiento. La empresa Hacienda
Trapiche san Felipe cumple a cabalidad los criterios criticos
establecidos por la norma Decreto 3075 de 1997/1SO 22000:2018-/
ISO 19001:2015. Se evidencio un sistema de calidad comprometido
con la organizacion. Los hallazgos identificados se catalogan como
puntos de mejora continua.

Requisitos generales de las
materias primas

Materia prima - area de procedencia.

El alcance del proyecto incluye produccion agricola, se
evidenciaron 122 /Ha sembradas en cafna con un estimado de
produccion de 127 Tn/ha, variedades de cana establecidas - 8475
cafna morada y 933895 cafia amarilla, con una linea de produccion
de 18 meses en una altura de 1300 msnm.

Variedad 8475

Es una variedad de Cenicana en el Valle del Cauca. Los tallos se
caracterizan por ser largos, rectos, erectos, delgados, de color
morado claro cuando estn jévenes y violaceo verdoso cuando
maduran. Su habito de crecimiento es erecto, el follaje es de un
color verde intenso y tienen poca pelusa. Presentan un buen
macollamiento y deshoje natural.

Grados Brix afio 1

Base Tallo: 17.4 b, Apice tallo: 14.3 b, Relacién Apice - Base: 0.824
Grados Brix afo 2

Base Tallo: 16.8 b, Apice tallo: 13.2 b, Relacién Apice - Base: 0.786
Variedad 933895

Es considerada por Cenicaiia como una de las variedades mas
promisorias para la produccién de azicares, Presenta buen
macollamiento, Tallos con entrenudos largos, Tallos largos con
buen desarrollo y grosor, no presenta pelusa, por lo que facilitan la
cosecha de los tallos y Presenta alto contenido de sacarosa, razon

por la cual produce panela de buen color para el mercado.

Grados Brix afio 1
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Base Tallo: 19.5 b, Apice tallo: 13.7 b, Relacion Apice - Base: 0.700
Grados Brix ano 2
Base Tallo: 19.0 b, Apice tallo: 13.8 b, Relacién Apice - Base: 0.726

Requerimiento de Agua: Cuentan con un sistema de riego por
compuertas en tiempo de sequia que va mediante tubos en
aluminio de una dimensiéon de mas de 6 metros de largos y van
dirigidos a las compuertas de las suertes en los lotes establecidos,
el otro sistema y el mas utilizado en la hacienda trapiche san
Felipe es el riego por gravedad en el cual el agua se coloca en la
cabecera de los surcos y por gravedad avanza hasta el extremo
mas bajo permitiendo; durante este tiempo, la infiltracién de una
lamina de agua de mayor valor y se presenta generalmente en la
cabecera del campo.

El riego por gravedad depende fielmente del aporte de agua
mediante vertimientos naturales, el requerimiento hidrico del
cultivo es esencial en todo el desarrollo vegetativo y
principalmente en épocas de siembra y corte. Esto genera un buen
desempefio de las condiciones genéticas de las variedades
sembradas con relacion a la biomasa y generacion de azlcares.

Temperatura: Se establece un clima templado, en esta zona la
temperatura durante el dia oscila entre 28-30°C y en la noche
desciende a 15-17°C, estas variaciones favorecen los niveles de
sacarosa y mejora calidad de producto final, logrando mejores
rendimientos a mayor exposicion de radiacion solar.

Suelo: poseen suelos en buenas condiciones edafoldgicas de
textura Franco-arcillosa, con un Ph entre 5.5. Y 7.0, de
caracteristicas Optimas a los requerimientos del cultivo y de
topografia plana en general del area productiva, son suelos bien
drenados, sueltos y ricos en materia organica.

Labranza Convencional: se realizan actividades mecanizadas en
las labores culturales de la preparacion del terreno y previamente
antes de la siembra, utilizando Rastra arado y rastra pulidora
causando el mas minimo dafio al suelo y son empleadas por medio
del tractor, permitiendo de esta manera un suelo completamente
suelto y surcado para la siembra.

Siembra: la siembra implementada es a través del método de
propagacion asexual por esquejes y se siembra a una distancia
entre 1.20 - 1.40 metros entre surcos y las Epocas de siembra son a
Principio de las temporadas de lluvias o con riego en cualquier
momento, todo depende de la demanda que se tiene del producto
final en el mercado.

Fertilizacion: se suministran los requerimientos nutricionales del
cultivo de acuerdo con las necesidades culturales de maxima
importancia y se realiza todo mediante analisis de suelos y de
tejido foliar, para su buen desarrollo vegetativo y produccion.
Teniendo en cuenta las recomendaciones del técnico en la
asistencia de grados y fertilizantes comerciales para suplir la

demanda nutricional.

Produccion: tienen establecidos dos procesos de produccién ya
que es una empresa productora y transformadora de alimento, la
parte productiva cuenta con 127 toneladas por ha de corte y la
parte industrial producen 12.700 kilos de panela, este seria el
factor de conversién de produccion de corte.

Plagas y enfermedades: Se encontraron varios tipos de insectos
que atacan la cana panelera en sus diferentes estados fenologicos
del cultivo, en donde segin registros de campo se destacan los
cucarrones y las mariposas. Las enfermedades se estiman que son
ocasionadas por hongos, bacterias, virus entre otros organismos
que causan daiios fisicos en la produccién de la materia prima.

Plagas:
o Barrenador de la cafna de azicar (Diatraea sp)
o Cucarroén de invierno (Podischnus agenor Olivier)
o Picudo rayado de la cana (metamasius hemipterus)
o Picudo negro de la cafa (rhychophorus palmaru
o Barrenador gigante de la cafia de aztcar (castnia sp)
o Salivazo (Mahanarva Andigena)

Enfermedades:
o Virus del Mosaico (Potyvirus)
o Sindrome de hoja amarilla (Fitoplasma luteovirus)
o Bacterias (Xanthomonas albilineans)
o Raquitismo de la soca (Leifsonia xyli)
o Roya Comun (Puccinia melanocephala)
o Roya naranja (Puccinia kuehnii)

Cosecha: hacen el corte en el tiempo adecuado de la fase maxima
del punto de maduracion, de los 15 a los 18 meses si las lluvias son
abundantes en los periodos de cosecha, los cortes se realizan
parejo en los lotes y el corte de la cafia lo hacen hasta el suelo,
para cosechar los entrenudos inferiores ricos en azucar,
aumentando la produccion y el rendimiento de aztcar y llevado de
inmediato a la planta para su debido proceso.

Extraccion: Cuentan con equipos y utensilios asignados a la labor,
un molino o equipo de molinos dirigidos a un sistema antiguo y
tradicional de la industria panelera, con la finalidad de que la
materia prima sea sometida a los rodillos de comprension
logrando la salida del liquido denominado guarapo mediante la
extraccion del bagazo, convirtiéndose en panela mediante el
procesos y luego este tltimo es desecho a la bagacera o zona de
calor donde se genera la combustion del proceso de
transformacion.

Proteccion contra la contaminacion por residuos: mediante la
identificacion de residuos soélidos y liquidos se determinan que son
removidos a zonas seguras, logrando la mitigacion de los malos
olores, realizan el adecuado manejo de los residuos del proceso de
produccion de panela que contribuyendo con la conservacion del
medio ambiente e incomodidades sanitarias. La planta cuenta con
los recipientes adecuados para la recolecciéon y almacenamiento



de residuos.

Equipamientos y recipientes: la unidad productiva y
transformadora de la hacienda trapiche san Felipe cuenta con los
equipos y recipientes que garantizan las buenas condiciones
sanitarias en la elaboracion de panela, pero no existen manuales
de procedimiento de mantenimiento incluyendo el molino entre
otros que son instalados y ubicados segln la secuencia logica del
proceso tecnoldgico, desde la recepcion de las materias primas y
demas ingredientes, hasta el envasado y embalaje del producto
terminado.

Almacenamiento: no cuentan claramente con una bodega 6ptima
para el almacenamiento de las materias primas y el producto
terminado, las condiciones sanitarias y de almacenamiento son
poco convenientes para un alimento de consumo y no cuentan con
las delimitaciones marcadas ni identificadas.

Procedimientos de manipulacion: una parte de los operarios
cuentan con los elementos de proteccion personal para el
adecuado procedimiento en la planta y sus debidas labores, el
resto de los operarios no conocen los procedimientos ni las
practicas de higiene.

Medios de transporte: actualmente cuentan con vehiculos propios
y Optimos para el transporte, los empaques se deben transportar
en Optimo estado higiénico-sanitario evitando de esta manera la
contaminacion del producto terminado y que la panela llegue al
consumidor final en excelentes condiciones de compra.

Requisitos generales del
establecimiento

4. Establecimiento - instalaciones

Construccion del lugar: el trapiche san Felipe cuenta un area de
0,2/ha con instalaciones adecuadas para la aplicacion de buenas
practicas de higiene evitando asi la contaminacion de las materias
primas y personal operativo que impliquen procesos de
manufactura.

Son instalaciones soélidas en materiales duraderos, en acero
inoxidable facil de asear y desinfectar todo esto con la finalidad de
proteger los alimentos.

Separacion de areas: se encuentra ubicado en un lugar alejado de
focos de contaminacion; se encuentra separado de todo tipo de
vivienda y cuenta con delimitacion fisica entre las areas de
recepcion, produccion, almacenamiento y servicios sanitarios.

Materiales de las paredes, pisos, ventanas, escaleras

Los pisos: estan construidos con material que no generan
sustancias o contaminantes toxicos, resistentes, no porosos,

impermeables, no absorbentes, no deslizantes, y con acabados
libres de grietas o defectos que dificulten la limpieza, desinfeccion
y mantenimiento sanitario.

Paredes: Las paredes en las areas de elaboracion y empacado, son
de materiales resistentes, impermeables, no absorbentes, son de
facil limpieza y desinfeccién. Ademas, cuentan con una altura
adecuada, tienen un acabado liso, sin grietas y estan recubiertas
con pintura epoéxica de color blanco.

Ventanas: Las ventanas y otras aberturas en las paredes estan
construidas de manera tal que se evita la entrada y acumulaciéon
de polvo, sociedades, al igual que el ingreso de plagas pero no son
de facil limpieza y desinfeccion.

Escaleras: Son cortas y con un recubrimiento antideslizantes por
la alta humedad dentro de la planta y no ocasionar un accidente
laboral.

Abastecimiento de agua: disponibilidad, calidad, uso, consumo: el
agua que se utiliza es facil de higienizar ya que es agua del
acueducto del Dpto., también se dispone de un tanque o depoésito
con tapa para almacenamiento de agua de capacidad suficiente
para atender como minimo las necesidades correspondientes a un
dia de produccion, protegido de focos de contaminacion, el cual se
debe limpiar y desinfectar periddicamente.

Aguas residuales: El trapiche dispone de baterias sanitarias
suficientes para el personal, en buenas condiciones de aseo y con
la dotacion necesaria; Dichos servicios sanitarios tienen conexion
al sistema de disposicion de residuos, y cuenta con un pozo
séptico de 4000 litros, el cual cuenta con su respectiva trampa de
grasas y también cuenta con un sistema de trampa de pulpas.

Vestuarios y cuartos de aseo: Se cuenta con un cuarto de aseo
donde se guardan los insumos para esta labor, es una bodega
pequenia y es muy informal.

Iluminacion, ventilacion e instalaciones eléctricas:

5. Equipos y Utensilios: Los equipos y utensilios empleados en el
trapiche san Felipe para el manejo y transformacion de la panela,
estan fabricados con materiales anticorrosivos que resisten su uso,
de igual forma resisten al uso de diversos agentes de limpieza y
desinfeccion para mantenerlos en 6ptimas condiciones.

Las superficies que tienen contacto directo con el producto
(panela) son de facil desmonte, accesibles para lograr su limpieza,
desinfeccion e inspeccion periddicamente.

Las mesas y mesones que son empleados en el trapiche para el
manejo de la panela tienen superficies lisas, con bordes sin aristas,
y estan construidos con materiales resistentes, impermeables y
son de facil limpieza y desinfeccion.

EQUIPOS Y UTENSILIOS



6. Requisitos de Higiene del establecimiento, conservacion,
limpieza y desinfeccién, manipulacioén, almacenamiento y
eliminacion de residuos sélidos, control de plagas.

Limpieza y desinfeccion: Cuenta con un programa de limpieza 'y
desinfeccion de todas las areas, equipos y utensilios, los cuales
incluyen las concentraciones de los desinfectantes, asi como el
modo de preparacién y empleo, siguiendo la orientacion de la
autoridad sanitaria.

Sala de proceso: Las paredes del area de proceso mantienen
limpias y en buen estado; Los pisos de la sala de produccién y
transformacion del trapiche estan recubiertos de una pintura
epoxica la cual facilita su continua limpieza y desinfeccion, el piso
no presenta grietas ni perforaciones; Los sifones tienen las rejillas
adecuadas.

Control de plagas: se implementa un programa escrito de
procedimientos para el control integral de plagas y roedores, bajo
la orientacion de la autoridad sanitaria, Los productos utilizados
para el control de plagas y roedores deben estar claramente
rotulados y no deben almacenarse en el trapiche.

7. Requisitos Sanitarios y de higiene del personal: ensefianza de
higiene, estado de salud, conducta del personal.

Todo el personal que labora en el trapiche directamente en la
produccion y manipulacion de la panela pone dia a dia en practica
acciones de higiene y tienen las medidas de proteccion
establecidas, se mantiene una estricta limpieza e higiene personal,
todas estas conductas genera que se evite cualquier tipo de
contaminacion de la panela y de todas las superficies que tienen
contacto con esta.

Presenta un uso adecuado de los elementos de protecciéon
personal para el proceso, El manipulador de la panela tiene
prohibido salir o ingresar a la planta con la vestimenta de trabajo,
tampoco esta permitido comer, beber o masticar cualquier objeto
o producto, y menos fumar o escupir en las areas donde se
manipule la panela. A los encargados del proceso no se les permite
sentarse, acostarse, inclinarse, o similares en el pasto, andenes u
otro tipo de lugares donde se pudiese contaminar o ensuciar la
ropa de trabajo.

8. Requisitos de higiene en la elaboracion: requisitos aplicables a
la materia prima, prevencion de la contaminacioén cruzada,
empleo del agua.

Condiciones del proceso de fabricacion

La Resolucion nitmero 2546 del 06 de agosto 2004 establece:

1. Los equipos y superficies en contacto directo con la panela
deben estar fabricados con material inerte no toxico,
resistente a la corrosién, no recubiertos con pinturas o
materiales desprendibles y de facil limpieza y desinfeccion;

2. La distribuciéon de planta debe tener un flujo secuencial del
proceso de elaboracién con el propésito de prevenir la

contaminacion cruzada;

3. Los trapiches deben contar con los equipos, recipientes y
utensilios que garanticen las buenas condiciones sanitarias
en la elaboracién de la panela incluyendo los molinos.

Materias primas e insumos
Decreto 3075 de 1997 establece:

1. Las materias primas e insumos se deben almacenar en
condiciones sanitarias adecuadas en areas independientes,
marcadas e identificadas.

Condiciones de saneamiento
La Resolucion niimero 2546 del 06 de agosto 2004 establece:

1. El agua que se utilice debe ser de calidad potable o facil de
higienizar;

2. Debe disponer de un tanque o deposito con tapa para
almacenamiento de agua de capacidad suficiente para
atender como minimo las necesidades correspondientes a
un dia de produccioén, protegido de focos de contaminacion
el cual se debe limpiar y desinfectar periédicamente.
(Felipe Barney A, 2011)

Prevencion de la contaminacién cruzada.

El decreto 3075 de 1997 establece:
Con el propésito de prevenir la contaminacién cruzada, se
deberan cumplir los siguientes requisitos:

1. Durante las operaciones de fabricacion, procesamiento,
envasado y almacenamiento se tomaran medidas eficaces
para evitar la contaminacion de los alimentos por contacto
directo o indirecto con materias primas que se encuentren
en las fases iniciales del proceso.

2. Las personas que manipulen materias primas o productos
semielaborados susceptibles de contaminar el producto
final no deberan entrar en contacto con ningin producto
final, mientras no se cambien de indumentaria y adopten
las debidas precauciones higiénicas y medidas de
proteccion.

3. Cuando exista el riesgo de contaminacion en las diversas
operaciones del proceso de fabricacion, el personal debera
lavarse las manos entre una y otra manipulacion de
alimentos.

4. Todo equipo y utensilio que haya entrado en contacto con
materias primas o con material contaminado debera
limpiarse y desinfectarse cuidadosamente antes de ser
nuevamente utilizado asi como el modo de preparacion y
empleo, siguiendo la orientacion de la autoridad sanitaria.

Sala de proceso: Las paredes del area de proceso mantienen
limpias y en buen estado; Los pisos de la sala de produccion y
transformacion del trapiche estan recubiertos de una pintura
epoxica la cual facilita su continua limpieza y desinfeccion, el piso



no presenta grietas ni perforaciones; Los sifones tienen las rejillas
adecuadas.

Control de plagas: se implementa un programa escrito de
procedimientos para el control integral de plagas y roedores, bajo
la orientacion de la autoridad sanitaria, Los productos utilizados
para el control de plagas y roedores deben estar claramente
rotulados y no deben almacenarse en el trapiche.

Contexto general del sector
productivo

Segun la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de todas
las actividades economicas (CIIU), la cual es aquella clasificacion
de referencia de las actividades productivas, cuyo objeto es
categorizar las actividades. La produccién de panela se encuentra
en la seccion C Industrias manufactureras, division 10, grupo 107,
clase 1072.

La panela es un alimento natural y es producido a partir del cultivo
de cafia, mediante un proceso riguroso de evaporacion, batido,
moldeo y empaque, la produccion de panela es una de las
actividades econdmicas principales de la agroindustria rural del
pais y que esta presente de generacion en generacion en las
familias productoras y transformadoras de cada trapiche o
empresa manufacturera, en la actualidad integra la economia
basica de 236 municipios en 12 departamentos, generando mas de
350.000 empleos y siendo uno de los sectores principales de
mayor demanda laboral en el sector agroindustrial del pais.

El proceso de fabricacion de panela involucra el manejo de
diversos Equipos, utensilios, maquinas o accesorios, que permiten
transformar el guarapo de la cana; necesitando herramientas de
corte como machetes o rulas cafieras, posteriormente se
transporta en carretilla buggy, mulas de carga o de forma manual
al lugar de cargue definido por medio del tractor o maquinaria
indicada para el transporte de materia prima al trapiche o planta
de proceso de transformacion, posteriormente se continta a la
molienda donde se utiliza un molino, el cual a su vez es accionado
por una fuerza proveniente de un motor de combustion o en su
defecto eléctrico; el guarapo obtenido se deposita en las pailas de
acero inoxidable, luego de esto el jugo se deposita en pre
limpiadores, luego pasa por el caldero pirotubular, sigue a su
proceso de evaporizacion a las pailas, se utiliza una punteadora
para fijar el estado de la miel para elaborar la panela; se requiere
un mezclador de madera, bateas en acero inoxidable, mesas de
acero inoxidable, moldes de madera, espatulas, pulverizadora,
selladora de bolsas y estibas plasticas para el almacenamiento.
Hacienda trapiche san Felipe dispone de una alta calidad en el
proceso de seleccion de semilla en cuanto al material de siembra
que conlleva a las variedades que estan implicadas a la finalidad del
producto transformado y la seleccion de la materia prima, donde
se realiza la debida inspeccion en campo controlando puntos de
maduracion, determinando muestras de grados brix, sélidos
solubles totales esto indicando el estado de madurez y cosecha,

donde posteriormente se realiza un corte parejo para su debida
transformacion en planta.

Por lo tanto la unidad productiva y transformadora de la hacienda
trapiche san Felipe del sector agroindustrial panelero, se
encuentra establecido por tres sectores o partes fisicas de la
infraestructura, los cuales deben estar completamente separados
y en buenas condiciones de aireacion y luminosidad, segin
INVIMA la primer zona es la descargue, donde la cania se somete a
la molienda; una segunda zona es la de preparacion en la cual el
guarapo o extraccion de la cafia es sometido a la eliminacion de
impurezas, incorporacion de aditivos como cal y se lleva a cabo el
proceso de mermar o evaporar el guarapo, la zona nimero tres es
la de moldeo, empaque y almacenamiento, esta debe ser cerrada 'y
supervisada, evitando el acceso de roedores o insectos, segin lo
expresa la resolucion 779 de 2006. Donde se debe tener servicios
sanitarios aislados y disponer de un plan eficiente de manejo y
disposicién de residuos biologicos, organicos y solidos.

Pasos para la elaboracion de panela y sus procesos productivos
segun su orden:

Apronte: se debe tener precaucion en la manipulacion de la
materia prima no contaminar en esta etapa del proceso con heces
u otra sustancia organica, fisica o quimica, que nos pueda dejar
trazas que contaminen el producto final.

Peso: es necesario registrar el peso de la materia prima para
analizar su rendimiento, como una herramienta de toma de
decisiones técnicas y de procesos, ya que podemos contrastar y
registrar los rendimientos por unidad de peso de materia prima.
Molienda: se lleva a cabo la extraccién de los jugos, fase de mucho
riesgo laboral ya que se operan molinos de alta potencia y de alto
riesgo latente para el trabajador, este debe estar altamente
capacitado y empleando los EPP.

Limpieza del jugo: se apartan impurezas que se utilizan como
subproductos para fertilizacion a base de compostajes o abonos
organicos en la parte productiva de campo.

Evaporacion: se hace la disminucién del guarapo hasta 120°C hasta
punto de panela.

Punto: se da punto de miel 100°.

Batido: se remueve la miel transformando la textura y estructura,
perdiendo adherencia.

Moldeo: se vierte en las bandejas de acero inoxidable separandolas
por unidad.

Enfriamiento: se colocan a temperatura ambiente la panela se
compacta.

Empaque: se empaca el producto individual segiin resolucion 779
del 2006 Ministerio de Proteccion Social.

Diagrama de flujo

Diagrama de flujo _ cultivos de caia panelera



Diagrama de flujo del proceso de
produccion Caia panelera.

Compostaje

Cosecha

Diagrama de flujo _ Proceso de panela

Diagrama de flujo del proceso de
produccion de panela en bloque.

Descripcion del enfoque BPM
aplicable a la organizacion

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) surgen como una
necesidad para proteger los requerimientos y necesidades de los
consumidores, quienes cada dia se enfocan en la compra de
alimentos inocuos y sanos que no originen riesgo o dano a la salud,
por tal motivo las BPM, son aquellas que buscan la salubridad de
los alimentos, las cuales estan disefiadas directamente para
realizar un control de seguridad tanto en los métodos de
fabricacion, asi como en la limpieza y desinfeccion, y ademas
causas que influyen para lograr un proceso saludable y legalmente
satisfactorio en cuanto al tratamiento de los alimentos. Esto con la
finalidad de asegurar el bienestar de los consumidores finales de
cada producto, logrando la obtencion de alimentos sanos, e
inocuos y saludables.

Se estima que la panela esta catalogada dentro de los alimentos de
alto valor nutricional, alta demanda y hace parte esencial de la
canasta alimenticia de cada hogar y en los habitos de consumo de
las familias, los trapiches paneleros son los transformadores del
jugo de la cafa en un producto extraido llamado panela, para tal
fin existen reglamentos juridicos, técnicos y normativos que dan
instrucciones de cumplimiento a requisitos sanitarios como
medida garantizadora de la calidad del producto, todo esto
direccionado a preservar la salud y prevenir dafnos en el ser
humano.

Las Buenas Practicas de Manufactura BPM son detalladas en cada
etapa de los procesos establecidos, la normatividad se enfoca en
relacion a una correcta transformacion del producto asegurando
la inocuidad y seguridad alimentaria. Estas estan integradas por
programas los cuales a su vez detallan puntos criticos de los
procesos, se realiza una verificacion y estrategias de mejora.

Con las Buenas Practicas de manufactura BPM se busca
implementar:

o Un apropiado manejo a las materias primas: por lo cual se
realiza un seguimiento constante a la materia prima;
comprobando la calidad del producto que ingresa a la
planta de procesamiento, con la finalidad de prevenir el
inadecuado manejo de producto.

o El cuidado de los productos evitando la contaminacion
cruzada: la organizacion debe contar con areas especificas
y definidas para cada proceso de transformacion, separadas
respectivamente una de otra.

o La higiene personal: Se debe contar con una higiene
personal 6ptima para la manipulacién de alimentos, para
evitar la contaminacion de los productos ( Baiiarse
diariamente, Mantener unas limpias y cortas, Mantener
ropa interior y uniforme limpio, llevar mallas o gorras que
cubran la totalidad del cabello en todo momento, no llevar
joyas ni accesorios, mantener en éptimas condiciones el
lugar de trabajo, no ingerir alimentos, no fumar en las
instalaciones, no maquillarse o usar perfumes, usar siempre
mascarillas, mantener los guantes siempre limpios. Etc.)

o Programa de control de plagas: estas son vectores de
agentes patogenos y demas sustancias fisicoquimicas que
pueden contaminar el producto y causar enfermedad, son
fuentes de suciedad constituyéndose en un riesgo
potencial de contaminacion del alimento, se deben tomar
medidas preventivas, evitando proliferacion, lo mas
comunes son insectos y roedores.

o Capacitacion de los operarios: los trabajadores deben estar
capacitados para cumplir con las funciones destinadas a su
cargo y/o area respectiva de la organizacion, deben
formarse en habitos de higiene y manipulacion de
alimentos que aseguren la inocuidad y calidad de estos,
segun el decreto 3075 del 1997 del Ministerio de Seguridad
Social y de Trabajo, es supremamente importante el
cronograma de ejecucion de capacitacion perioddicas a los
operarios, ya que sobre éstos recae la responsabilidad de
los consumidores en cuanto a su salud y la buena imagen
en el mercado de la empresa.

o Almacenamiento: lugar debidamente separado de las areas
de proceso y se deben realizar inspecciones diarias.

o Programa calidad del agua potable: su objeto es potabilizar
el agua al momento de ingresar a la planta, esta presenta
caracteristicas fisicas, quimicas y biolégicas que deben
estar de acuerdo al decreto 1575 del 2017 y resolucion 2115
del 2007 del Ministerio de Proteccion Social.

o Requerimientos de transporte: Los vehiculos de
transporte, accesorios y conexiones deben mantener en
excelentes condiciones de limpieza, y libres de suciedades,
patégenos que puedan contaminar el producto.
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Dentro de la organizacién se cuenta con la implementacion del
proceso de Buenas Practicas Manufactureras (BPM), sin embargo

se evidencia que se debe tener una mejora de forma directa en
algunas areas del proceso.
El uso apropiado de todos los recursos Mejora la comunicacion

con proveedores, socios y distribuidores o el aumento de la
satisfaccion del cliente son sélo algunas de las consecuencias de
una toma de decisiones optimizada, la que hace posible BPM,

permite también a la organizacion ser mas estructurada y

productiva sumando el aumento de fortalezas y disminucion de las
débiles, el resultado es una empresa mas competitiva, apuntando a

una mejora continua y preparada para enfrentarse a la

competencia con productos de calidad bajo sello de seguridad

alimentaria y productos inocuos.

Matriz de requisitos BPM

Actividad / Etapa

Aspecto(s) identificados

Requisitos BPM identificados

1- Instalaciones fisicas

Las ventanas ubicadas en el
cuarto de proceso de moldeo
presentan deterioro y
porcentaje  de suciedad y

humedad.

alto

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

estan

No se evidencio sefializacién
referente a, “salidas de
emergencias” en el drea de acopio
de producto terminado.

1.15- Se encuentran claramente
sefializadas las diferentes areas
¥ secciones en cuanto a acceso y
circulacién de personas,
servicios, seguridad, salidas de
emergencia, etc.

2- Instalaciones
sanitarias

La planta cuenta con 22

2.5- Existen casilleros o lockers
doble
compartimiento, ventilados, en

individuales, con

de alimentos

operadores y solo se evidenciaron | buen  estado, de tamaifio
10 lockers individuales. adecuado N destinados
exclusivamente para su
propdsito
3- Personal manipulador ok ok

3.2- Educacion y capacitacion

Se entrevistd a 8 manipuladores, de
los cuales solo 5 conocian las

précticas de higiene v limpieza.

3.2.5 Conocen los manipuladores
las précticas higiénicas.

presento los respectivos registros
de esta actividad.
cada.

Después de

4- Condlmlmes de ok Ok
4.2.-. Mane’]o y disposicion de Ok Ok
residuos liquidos
4.3- Mauel?.y disposicion de ok ok
desechos sélidos
4.4 - limpi desinfeccid 4. i i
impieza y desinfeccion El operador indica que realiza ?-4‘2 Existen registros q.ue
. i indican que se realiza
inspeccién proceso, pero no | i Lo
inspeccién, limpieza v

desinfeccién periddica en las
diferentes  4reas, equipos,
utensilios y manipuladores.

4.5- Control de
(artropodos, roedores, aves)

plagas

Se evidencio que las trampas para
roedores estaban averiadas y sin
su respectivo cebo.

4.5.4 - Existen dispositivos en buen
estado y bien ubicados para control
de  plagas  (electrocutadores,
rejillas, coladeras, trampas, cebos,

etc.).
5. - Condiciones de proceso y 5.1.11- Existen manuales de
fabricacion,/ Equipos v | El operador no presento manual de | procedimiento para servicio y
utensilios mantenimiento de equipos. mantenimiento  (preventivo y

correctivo) de equipos.

5.2 - Higiene locativa de la sal
de proceso

a

Las ventanas ubicadas en el cuarto de
proceso de moldeo presentan
deterioro y alto porcentaje de
suciedad y humedad

5.2.7- Las ventanas, puertas y
cortinas, se encuentran limpias, en
buen estado, libres de corrosion o
moho y bien ubicadas.

El lava bota, presenta una grieta eso
hace que la sustancia que se utiliza
para la desinfeccién no permanezca
por mucho tiempo.

5.2.22 - Existe lava bota a la
entrada de la sala de proceso, bien
ubicado, bien disefiado (con
desagiie, profundidad y extensién
adecuada) ¥ con una concentracion
conocida v adecuada de
desinfectante (donde se requiera)

5.3 -

insumos

Materias primas

e

0ok

ok

5.4 - Envases

Ok

ok

5.5-. . ’ﬂperamnnes de ok ok
fabricacion

5.6 - Operaciones de envasado Ok Ok
¥ empagque

5.7- Almacenamiento de

producto terminado ok ok
5.8 - Condiciones de | En entrevistas con los conductores
transporte manifestaron que wuno de los

vehiculos (DHN25) se encarga de
transportar panela y en ocasiones
otros productos no alimenticios. El
operador no presento registros de
limpieza del wvehiculo manifestado
que son de uso exclusivo para el
transporte de la panela.

5.8.6 Los vehiculos son utilizados
exclusivamente para el transporte
de alimentos y llevan el awviso
“Transporte de Alimentos”

6. Salud ocupacional

Ok 0ok
7- Aseguramiento y control de
calidad Jverificacion de
documentacién ¥
procedimientos. ok ok
Condiciones de laboratorio de
control de calidad
7.2 - CONDICIONES DE
LABORATORIO DE CONTROL | N/A N/A

DE CALIDAD
(Fuente Check list Implementacion de BPM 2020)

Alcance

El enfoque principal de las buenas practicas de manufactura BPM,
esta relacionado con todos los procesos de: preparacion,
elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano. (Decreto 3075 de 1997). Cuando una empresa
implementa este sistema adquiere herramientas importantes que
le permite mejorar sus procedimientos con métodos, técnicas de
integracion. Los beneficiados de estas practicas sin duda son los
clientes, al adquirir alimentos inocuos, sanos y nutritivos, de esta
forma mejoran su calidad de vida.

La evaluacion de implementacion de BPM fue ejecutada en la
Hacienda Trapiche san Felipe ubicada en zona rural de Pereira,
con un alcance de produccién agricola, procesamiento, empacado,
transporte y comercializacion de producto panela, en
presentacion bloque - pulverizada y pastilla. Se verifico el
cumplimiento bajo los criterios normativos - Decreto 3075 de
1997/1S0O 22000:2018-/ ISO 19001:2015. Los resultados de la
inspeccion en la planta de proceso arrojaron un resultado de
FAVORABLE CONDICIONADO por los hallazgos internos
identificados que requieren de un plan de acciones correctivas
enfocado en la mejora continua de sus procedimientos dentro de
la compaiiia. Los criterios de valuacion son muy enfaticos,
precisos, concisos y determinantes en su cumplimiento. Presentar
plan de accion enfocado en capacitaciones, mejora de
infraestructura, procedimientos entre otros... teniendo en cuenta
los hallazgos identificados, la implantacion se debe realizar acorde
a los tiempos establecidos en su propuesta de accion correctiva.
La empresa Hacienda Trapiche san Felipe cumple a cabalidad los
criterios criticos establecidos por la norma Decreto 3075 de
1997/1S0 22000:2018-/ ISO 19001:2015. Se evidencio un sistema
de calidad comprometido con la organizacién. Los hallazgos
identificados se catalogan como puntos de mejora continua.
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Necesidades de la organizacion
para cada uno de los
componentes

3.2- Educacién y
capacitacion

Decreto 3075 de 1997

CAPITULO I

Personal manipulador de alimentos
ARTICULO 14.- Educacién y capacitacién

IS0 22000: 2018

5.2 Politica

5.2.1 Establecimiento de la politica de Ia
inocuidad de los alimentos.

150 9001:2015
7.1.6. conocimientos de la organizacién

Todas las personas que han de realizar
actividades de manipulacion de alimentos
deben tener formacion en materia de
educacion  sanitaria, especialmente en
cuanto a practicas higiénicas en la
manipulacién de alimentos. Igualmente
deben estar capacitados para llevar a cabo
las tareas que se les asignen, con el fin de que
sepan adoptar las precauciones necesarias
para evitar la contaminacién de los
alimentos.

Teniendo en cuenta lo anterior, se debe
reforzar las capacitaciones con los 5
operadores que desconocen practicas
higiénicas.

4.4 - limpieza y
desinfeccién

Decreto 3075 de 1997

CAPITULO VI - SANEAMIENTO

ARTICULO 29- a. Programa de Limpieza y
desinfeccian,

150 22000: 2018
7.4 Comunicacién
7.4.3 Comunicacién interna

150 9001:2015
6. Planificacién
6.1. Acciones para abordar riesgos y
oportunidades.

Los procedimientos de limpieza y
desinfeccién deben satisfacer las
necesidades particulares del proceso y del
producte de que se trate. Cada
establecimiento debe tener por escrito todos
los procedimientos, incluyendo los agentes y
sustancias  utilizadas, asi como las
concentraciones o formas de uso y los
equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccién.

Teniendo en cuenta lo anterior, el personal
encargado de realizar la limpieza y

desinfeccién de las dreas de utensilios y
equipos debe llevar registros de esta

Actividad / Etapa Normatividad y articulos adm.:msh'ahvus que debe -
realizar la empresa para s
la norma
Ventanas y otras aberturas
h. Las ventanas y otras aberturas en
Decreto 3075 de 1997 las paredes deben estar construidas
CAPITULO I para evitar la acumulacién de polve,
Edificacién e instalaciones suciedades y facilitar la limpieza:
ARTICULO 8. (Los  establecimientos | aquellas que se comuniguen con el
destinados a la fabricacién, el procesamiento, | ambiente exterior, deben estar
envase, almacenamiento y expendio de | provistas con malla anti-insecto de
alimentos deberan cumplir las condiciones | facil limpieza y buena conservacién.
generales que se establecen a continuacién).
Teniendo en cuenta lo anterior se
IS0 22000: 2018 recomienda una adecuada
8.2.3 Cuando se seleccionan y /o establecen los | reparacién de las ventas averiadas e
1 I . PPR, la organizacion debe asegurar que se | el cuarto de moldeo,
- Instalaciones | , . s
. identifican los requerimientos legales y
fisicas . . N . s
reglamentarios aplicables ¥ los | La edificacién debe poseer una
requerimientos mutuamente acordados con el | adecuada  separacién  fisica de
cliente. La organizacion debiera considerar: aquellas dreas donde se realizan
operaciones de produccién
8.5.1.5.3 Descripcién de procesos y su entorno | susceptibles de ser contaminadas
a) la distribucién de las instalaciones, | por otras operaciones o medios de
incluidas las 4reas de manipulacién de | contaminacién presentes enlas ireas
alimentos y otras: adyacentes,
1S0 9001:2015 Se debe seiializar con salidas de
8.5.3 Propiedad de perteneciente a los clientes | emergencias las diferentes dreas v
o proveedores externos secciones en cuanto a acceso ¥
circulacién de personas.
Decreto 3075 de 1997
CAPITULO I
Edificacién e instalaciones
ARTICULO 8. (Los establecimientos
destinados a la fabricacién, el procesamiento,
envase, almacenamiento y expendio de
alimentos deberan cumplir las condiciones
generales que se establecen a continuacion). Instalaciones sanitarias
INSTALACIONES SANITARIAS r. Deben disponer de instalaciones
sanitarias en cantidad suficiente
IS0 22000: 2018 tales como servicios sanitarios y
824 La organizacion debe considerar lo | Vistieres, independientes para
siguiente al establecer los P IS0 22000: 2018 | hombres y mujeres, separados del
2- Instalaciones | 8.2.3 Cuando se seleccionan y/o establecenlos | drea de elaboracién v
sanitarias PPR, la organizacién debe asegurar que se | suficientemente dotados para
identifican los requerimientos legales y | facilitar la higiene del personal.
reglamentarios aplicables ¥ los
requerimientos mutuamente acordados con el | Teniendo en cuenta lo anterjor, se
cliente. La organizacion debiera considerar: debe instalar mas unidades de
lockers paralos 11 operarios.
8.5.1.5.3 Descripcion de procesos y su entorno
a) la distribucion de las instalaciones,
incluidas las dreas de manipulacién de
alimentos y otras;
1S0 9001:2015
8.5.3 Propiedad de perteneciente a los clientes
o proveedores externos PR:

4.5- Control de
plagas
(artrépodos,
roedores, aves)

Decreto 3075 de 1997
CAPITULO VI - SANEAMIENTQ
ARTICULO 29- ¢. Programa de Control de Plagas

IS0 22000: 2018

8.2 Programas de prerrequisitos [PPR)

8.24 La organizacion debe considerar lo
siguiente al establecer los PPR:

d] los servicios de control de plagas, desechos y
aguas residuales y servicies de apoyo:

IS0 9001:2015
6. Planificacién
6.1, Acciones para abordar riesgos y
oportunidades.

Las plagas entendidas como artrépodos y
roedores deberdn ser objeto de un programa
de control especifico, el cual debe invelucrar
un concepto de control integral, esto
apelando a la aplicacién arménica de las
diferentes medidas de control conocidas, con
especial énfasis en las radicales y de orden
preventive.

Teniendo en cuenta lo anterior, el operador
debe restructurar el programa de control
integral. adicional se debe verificar

periddi te las trampas para roedores.

5. - Condiciones
de proceso ¥
fabricacion/
Equipos ¥
utensilios

Decreto 3075 de 1997
CAPITULQ II- Equipos y utensilios
ARTICULO 10.- Condiciones generales

IS0 22000: 2018

8.5.2.1 Generalidades

8.5.2.2.2 La organizacién debe indicar las etapas
(por ejemplo, la recepcién de las materias
primas, precesamiento, distribucién y entrega)
en las cuales se puede presentar, introducir,
aumentar o mantener cada peligro relacionado
con lainocuidad de los alimentos.

c) los eguipos del proceso,
instalaciones/servicios., entorno del preceso y
las personas.

IS0 9001:2015

7.1.3 infraestructura

La organizacion debe determinar, proporcionar
v mantener la infraestructura necesaria para la
operacién de sus procesos y lograr la
conformidad de los productos y procesos.

Los equipos ¥ utensilios utilizados en el
procesamiento, fabricacién, preparacién, de
alimentos dependen del tipo del alimento,
materia prima o insumo, de la tecnologia a
emplear ¥y de la maxima capacidad de
produccién prevista, Todos ellos deben estar
disefiados, construidos, instalados y
mantenidos de manera que se evite la
contaminacién del aliments, facilite la
limpieza y desinfeccién de sus superficies y
permitan desempefiar adecuadamente el uso
previsto.

Teniendo en cuenta lo anterior el operador
debe presentar un manual de
mantenimiento de equipos.
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52 - Higiene
locativa de la sala
de proceso

Decreto 3075 de 1997

CAPITULO T

Edificacién e instalaciones

ARTICULO &, (Los establecimientos destinados
a la fabricacién, el procesamiento, envase,
almacenamiento ¥ expendio de alimentos
deberan cumplir las condiciones generales que
se establecen a continuacién).

150 22000: 2018

8.2.3 Cuando se seleccionan y/o establecen los
PFR. la organizacion debe asegurar que se
identifican los requerimientes legales y
reglamentarios aplicables y los requerimientos
mutuamente acordados con el cliente. La
organizacién debiera considerar:

8.5.1.5.3 Descripcion de procesos v su entorno
a) la distribucién de las instalaciones, incluidas
las dreas de manipulacién de alimentos y otras:

150 9001:2015
8.5.3 Propiedad de perteneciente a los clientes
o proveedores externos

Decreto 3075 de 1997

CAPITULO VI - SANEAMIENTO

ARTICULO 29- a. Programa de Limpieza y
desinfeccion.

150 22000: 2018
7.4 Comunicacién
7.4.3 Comunicacién interna

150 9001:2015
6. Planificacién
6.1.  Acciones
oportunidades.

para abordar vriesgos ¥

Ventanas y otras aberturas

h. Las ventanas y otras aberturas en las
paredes deben estar construidas para evitar
la acumulacién de polvo, suciedades y
facilitar la limpieza; aquellas que se
comuniquen con el ambiente exterior, deben
estar provistas con malla anti-insecto de ficil

limpieza y buena conservacidn.
Teniendo en cuenta lo anterior se
rece da una adecuada reparacién de las

ventas averiadas en el cuarto de moldeo.

Los procedimientos de limpieza ¥
desinfeccién deben satisfacer las
necesidades particulares del proceso

vy del producto de que se trate. Cada
establecimiento debe tener por escrito todos
los procedimientos, incluyendo los agentes y
sustancias  utilizadas. asi como las
concentraciones o formas de uso v los
equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones y periodicidad de
limpieza y desinfeccién.

Teniendo en cuenta lo anterior. el operador
debe reparar lava botas ubicado en la
entrada de la planta de proceso,

Narrata IN7S Aa 1007
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5.8 - Condiciones
de transporte

Decreto 3075 de 1997

CAPITULO VII- Almacenamiento, distribucién,
transporte y comercializacién

ARTICULO 33.- Transporte

150 22000: 2018

8.2 Programas de prerrequisitos (PPR)

8.24 La organizacion debe considerar lo
siguiente al establecer los PPR: g) la recepcién
de materiales entrantes, almacenamiento,
despacho, transporte ¥ manipulacién de
productos;

1509001:2015

8.5.4 Preservacién

La organizacién debe preservar las salidas
durante la produccion y prestacion del servicio,
en la medida necesaria para asegurase de la
conformidad con los requisitos.

g. Se prohibe transportar conjuntamente en
un mismo vehiculo alimentos y materias
primas con sustancias peligrosas y otras que
por su naturaleza representen riesgo de
contaminacién del alimento o la materia
prima,

h. Les wvehiculos transportadores de
alimentos deberdn llevar en su exterior en
forma claramente visible la leyenda:
Transporte de Alimentos.

Teniendo en cuenta lo anterior se solicita al
operador presentar un procedimiento de
transporte de producto (panela) donde se
estipule uso exclusivo. adicional presentar
formatos de limpieza de vehiculo.

Fuente IS0 22000:2018 -I1S0 9001:2015 y el Decreto 3075 de 1997.

Ciclo PHVA

Planificar

Planificar es un aspecto importante que se establece como un

punto de partida fundamental para todas operaciones acorde a su

alcance; con esta estrategia el operador Hacienda Trapiche san

Felipe debe minimizar en un 100% los posibles riesgos que afecten

la inocuidad del producto (panela) dentro y fuera de la operacion.

El ambito de aplicacion esta relacionado con la produccién de

alimentos este debe ser estricto y especifico en inocuidad por su

vinculacion directa en la salud de las personas.

En la produccion de panela se evalta todos los parametros de

calidad establecidos por las diferentes normas que las rige, se debe

manejar una planificacion clara y concisa que incluya

procedimientos y politicas que protejan el medio ambiente que

garantice la calidad inocuidad del producto y la salud de la

comunidad que se ve afectada, directa e indirectamente, por las

acciones derivadas de la operacién del trapiche panelero san
Felipe. Uno de los factores importantes son las capacitaciones a
los operarios, el mensaje debe ser transmitido de forma clara y se

ejecute en cada area, se debe fortalecer la informacién

relacionada conla caracterizacion de enfermedades que causan
contaminacion en los alimentos microbiolégicamente, la
adecuada comunicacion permite a la organizacion avanzar en sus
planes de mejora continua, es importante el compromiso y la
responsabilidad por parte del personal encargado de llevar a cabo
planificacion y su ejecucion, se debe plantear acciones correctivas
teniendo en cuenta los hallazgos durante inspeccion in situ. El
Sistema de Gestion de Calidad mediante su plan de acciéon debe
fortalecer sus procedimientos acordes al contexto dentro de su
alcance, no descartar todos los requisitos tanto de la empresa
como la de los clientes; necesidades, expectativas, identificacion y
la definicién de las partes interesadas (social - econémico -
ambiental).

Dentro de esta planificacion es importante que el sistema de
calidad implemente un analisis de riesgo donde estudie las
principales causas, amenazas, eventos no deseados que impliquen
dafios y consecuencias a la operacion. Con un Analisis de riesgo se
planifica, identifica y se analiza las acciones correctivas a los
hallazgos identificados. El sistema de calidad se caracteriza por
maximizar los rendimientos y los recursos disponibles para
alcanzar los objetivos, previenen posibles fallas y minimiza su
impacto, todo se logra con una planificaciéon - decision alcance y
ejecucion.

Verificar

De acuerdo con Analisis de riesgo y el plan de accion propuesto
por el Sistema de calidad de la Hacienda Trapiche san Felipe ante
los hallazgos identificados vinculados con la produccion de panela,
debe realizar un seguimiento de verificaciéon cumplimiento por
parte de las areas implicadas. Se debe realizar auditorias internas
con resultados claros y concisos de acuerdo con los
requerimientos relacionados con la implementacioén de las buenas
practicas de manufactura BPM, este es un método eficaz que
permite la verificaciéon de cumplimiento o no cumplimento por
parte de la organizacion, gracias a su implementacion se obtienen
resultados fiables y precisos que permiten tomar decisiones
dirigidas a: mejorar servicios, realizar ajustes, reparar, degradar o
declarar obsoleto un procedimiento.

El operador - Hacienda Trapiche san Felipe cuenta con
antecedentes - hallazgos identificados por la auditoria externa,
quien se encargd6 de verificar la implementacioén de las buenas
practicas de BPM bajo los criterios normativos Decreto 3075 de
1997/1S0 22000:2018-/ ISO 19001:2015, esta accion le permite al
sistema de calidad mediante una auditoria interna reevaluar
aspectos en sus procedimientos, identificar otro tipo de hallazgos
y presentar un plan de acciéon que abarque todo sus procesos,
dentro de plan de mejora se debe priorizar los siguientes
hallazgos: instalaciones fisicas, (puertas y ventanas y sefalizacién
de salidas de emergencia), instalaciones sanitarias (lockers
individuales), educacién y capacitacion (sanitaria - practicas
higiénicas), limpieza y desinfeccion (registros de inspeccion de
proceso), control de plagas (artrépodos, roedores, aves) (trampas
para roedores), condiciones de proceso y fabricacién/ equipos y
utensilios (procedimiento para servicio y mantenimiento), higiene
locativa de la sala de proceso (Las ventanas, puertas y cortinas -
lava bota), condiciones de transporte (exclusividad para el
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transporte de alimento (panela)). (Check list Implementacion de
BPM 2020). La ejecucion de estas acciones se debe realizar a
corto y mediano plazo y garantizar su cumplimiento. La medicion
de los procesos, productos y servicios va acorde a sus
procedimientos y politicas, el contenido de los procedimientos o
politicas internas deben relacionar objetivos, requisitos y las
actividades planificadas, los resultados de la ejecucion deben
presentar soportes fisicos y documentales donde se pueda validar
el cumplimiento, esta fase es fundamental para la organizacion
porque identifica y resuelve sus errores, permite una eficacia'y
eficiencia para sus operadores y por supuesto sus consumidores.

Legislacion aplicable actual

Decreto 3075 de 1997: el cual contiene los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion
de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las
diferentes etapas de la cadena de produccién.

La resolucion 779 de 2006 del ministerio de la proteccion social:
La cual establece los requisitos para la fabricacion y
comercializacion de panela para consumo humano.

Resolucion 3462 de 2008 del Ministerio de Proteccion Social: por
el cual se establece el procedimiento para la inscripcion de los
trapiches paneleros y las centrales de acopio de mieles virgenes
procedentes de trapiches paneleros.

Resolucion numero 2546 del (06 de agosto) 2004: Por la cual se
establece el reglamento técnico de emergencia a través del cual se
sefala los requisitos sanitarios que se deben cumplir en la
produccion y comercializaciéon de la panela para el consumo
humano y se dictan otras disposiciones.

Resolucion 2674 de 2013: Resolucion 2674 establece los requisitos
sanitarios que se deben cumplir para las actividades de
fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte, distribuciéon y comercializacion de alimentos y
materias primas de alimentos y los requisitos para la notificacion,
permiso o registro sanitario de los alimentos, segin el riesgo en
salud publica, con el fin de proteger la vida y la salud de las
personas.

Resolucion 2505 de 2004: Por la cual se reglamentan las
condiciones que deben cumplir los vehiculos para transportar
carne, pescado o alimentos facilmente corruptibles.

Resolucion 5109 de 2005: La Resolucion 5109 de 2005 resolucion
establece los requisitos de Rotulado o Etiquetado que deben
cumplir los alimentos envasados o materias primas para consumo
humano.

Conclusiones

El estudio de caso se desarroll6 bajo enfoques normativos
relacionados con la implantacion de las buenas practicas de
manufactura BPM, bajo los criterios de evaluacion - Decreto 3075
de 1997/1SO 22000:2018-/ ISO 19001:2015. Se ejecuto en la
Hacienda Trapiche san Felipe con alcance de produccion agricola,
procesamiento y comercializacion de panela, ubicados en las
veredas la paz y san Gerénimo/ Pereira- Risaralda. La evaluacion
se realiz6 con el diligenciamiento de la Check list -
Implementacion de BPM in situ, los resultados de este
procedimiento arrojaron un concepto FAVORABLE
CONDICIONADO por los hallazgos evidenciados, el operador debe
presentar un plan de acciéon como media de cumplimiento, su
ejecucion es a largo y mediano plazo teniendo en cuenta los
criterios mayores y menores. Se logré el objetivo de evaluar la
planta de procesamiento, desde la recepciéon de materia prima
(cana) hasta el despacho de producto terminado (panela en sus
diferentes presentaciones), conocer los procedimientos, politicas
internas enfocadas en buenas practicas de manufactura BPM, la
implementacion por parte sistema de calidad y los operarios,
dando como resultado: una compafiia que se preocupa por sus
consumidores y adaptar metodologias que les permite identificar
y evaluar los potenciales peligros de contaminacion para su
producto.

La inocuidad en los procesos de alimentos se denomina un
atributo fundamental de la calidad, esta se establece en la
produccion primaria es decir en la finca y se transfiere a otras
fases de la cadena alimentaria como el procesamiento, el
empaque, el transporte, la comercializacién y atin la preparacion
del producto y su consumo. Mini salud (2013).

Recomendaciones

Para dar cumplimiento a los criterios normativos del Decreto 3075
de 1997 y las normas ISO 22000:2018 e ISO 19001:2015 El sistema
de calidad debe presentar un plan de acciones correctivas que
abarque los hallazgos identificados en inspeccion externa.

Dentro del plan de accion para la implementacion de las acciones
correctivas se resaltan los siguientes aspectos que requieren
mayor atencion:

[e]

Auditoria interna.

Socializacion de hallazgos.

Capacitacion enfocada en procedimientos y politicas
internas. (BPM)

Soporte documental de todas las acciones de mejoras
implementadas.

[o]

o

[o]

Lo anterior demanda que se inicie la formulacion y registro del
manual de procesos donde se definan los diferentes procesos que
requiera la elaboracion de la panela, los responsables, sus



procedimientos especificos y descripcion de ellos. Manual de cada
procedimiento donde se describa y detalle qué procedimientos
deben realizarse, a cual proceso esta vinculado, quienes son sus
responsables, cudles son los elementos de seguridad e higiene.
Manual de funciones, donde defina los cargos, sus
responsabilidades y actividades correspondiente. Lo anterior
permite que de manera mas sencilla se puedan hacer revisién y
supervision en los controles de rutina como en las auditorias, asi
como actualizacion si alglin proceso, procedimiento o cargo
cambia.

Formular y documentar un plan de control para los equipos de la
organizacion el cual contenga los responsables, fechas de
mantenimientos, observaciones, descripcion de las actividades que
permita hacer seguimiento a las acciones de mejora, evitar danos
por fallas en el funcionamiento de los equipos y pérdidas o
retrasos en la produccién del producto por averias.

Definir y documentar el plan anual de auditoria, donde se
especifique de forma clara, las fechas de auditoria internas y
externas para certificacion, los procesos, procedimientos y
sistemas que requieren control y responsables, para que de esta
forma se pueda evaluar la afectividad de las acciones correctivas,
la eficacia de los protocolos, sistemas, procesos y procedimientos
y la mejora continua de la organizacién en pro de garantizar un
producto de calidad.

También es importante, definir el plan de comunicacién interna y
externa para garantizar que la informacion sea transversal en la
organizacion y todas las personas conozcan los sistemas de
calidad y seguridad alimentaria, ademas del nivel de cumplimiento
en los indicadores de desempeno y calidad. Asi como los aspectos
a mejorar por parte de cada persona, proceso o area. Este debe
tener definido las vias que se utilizan para comunicar la
informacion y el orden en que esta debe ser comunicada.

Por otra parte, se resalta la necesidad de estructurar y mantener
en estado actualizado la matriz de requisitos legales, instrumento
que permite identificar facilmente las disposiciones legales y
normativas que la organizacion tiene por su tipo de actividad. De
tal manera se evitaria de esta forma el desconocimiento de las
obligaciones y por ende su incumplimiento.

Se recomienda revision del plan de inversiones de la organizacion
para garantizar la incorporacion dentro de este, las mejoras y
ajustes de infraestructura que requieren las instalaciones para
garantizar desde el aspecto fisico el control de plagas y asi un
ambiente seguro para la elaboracion de una panela de calidad.

Finalmente, se recalca el nivel de compromiso que posee la
organizacion frente a los sistemas mencionados, por lo cual, y a
manera general la principal recomendacion es que la organizacion
documente los procesos, protocolos, procedimientos de cada
sistema y sus respectivas actualizaciones para tener el registro y el
proceso principal de todo sistema, mejoramiento continuo se

puede lograr de manera mas facil.

Preguntas

1. ¢Los procedimientos y politicas internas presentador por el
operador son acordes a los criterios normativos?

2. ¢Las medidas sanitarias establecidas por el operador son
suficientes? jgarantizan la inocuidad del producto?

1. ;Qué es un sistema PHUVA?

2. ;Qué es un sistema de gestion de calidad?
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Lugar: Vereda la paz y san Gerénimo - Pereira.
Nombre del operador: Hacienda Trapiche San Felipe

Responsable de la inspeccion: Jhoan|Samid Mondragén/ Yised Pecupaque /Diego Orozeo

Objetivos:

s Determinar la eficacia de las actividades de Vigilancia Sanitaria y de las acciones de Garantia,

s Atender a los requisitos de la legislacién vigente,

¢  Ewvaluar si el sistema implementado garantiza la inocuidad de los alimentos incluidos en el
plan de BPM,

*  Verificar y evaluar la eficacia del sistema,

codo) cada ves gue sea necesario.
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4.5.2

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

453

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

454

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

455

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se
almacenan en un sitio alejado, protegide y bajo llave

4.5

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

451

Existen pi imientos escritos especifi de control de
plagas.

452

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

4.5.3

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

454

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

Se evidencio que las
trampas para roedores
estaban averiadas y sin
su respective cebo.

455

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se
elmacenan en un sitio alejado, protegido y bajo llave.

CONDICIONES DE PROCESQ ¥ FABRICACION

5.1

EQUIPOS Y UTENSILIOS

5.1.1.

Los equipos y superficies en contacte con el alimento estdn
fabricades con materioles inertes, no toxicos, resistentes a la
corrosion no recubiertos con pinturas o materiales
desprendibles y son ficiles de limpiar y desinfectar,

5.1.2

Las dreas circundantes de los equipos son de fdcil limpieza y
desinfeccidn.

5.1.3.

Cuenta la planta con los equipos minimos requeridos para el
procese de produccin

514

Los equipas y superficies son de acabados no poroses, lisos, no
absorbentes.

513

Los equipos y las superficies en contacto con el alimento estdn
disefiados de tal manera que se fucilite su limpieza y

desinfeccion (facilmente desmontables, accesibles, etc.)

5.16

Los recipientes utilizades para materiales no comestibles y
desechos son a prusba de fugas, debidamente identificados,

5.1.7

de material impermeable, resistentes a la corvosidn y de facil
limpieza

5.1.8

Las bandas transportadoras se encuentran en buen estado y
estdn disefiadas de tal manera que no representan riesgo de

cién del producto

5.1.9

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

5.1.10

—

Los pr de m imie de equipos son
apropiados y no permiten presencia de agentes contaminantes

en el producto (lubricantes, soldadura, pintura, etc.).

[

5111

Existen manuales de procedimiento para servicio y
mantenimiento (preventivo y corrective) de equipos.

El operador no presento
manual de
mantenimiento de
equipos.

5.1.12

Los equipos estdn ubicados segin la secuencia ldgica del
proceso tecnolégico y evitan la contaminacidn cruzada.

5113

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

5.1.14

Los cuartos frias estdn equipados con termdmetro de precisién
de fdeil lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de forma
tal que indique la temperatura promedio del cuarto y se
registra dicha temperatura.

El proceso de produccién
de panela no requiere de
cadena de frio.

5.1.15

Los cuartos frios estdn construidos de materiales resistentes,
faciles de limpiar, impermeables, se encuentran en buen estado
¥ no presentan condensaciones.

El proceso de produccién
de panela no requiere de
cadena de frio.

5.1.16

Se tiene programa y procedimientos escritos de calibracién de
equipos € instrumentos de medicién

5.2

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO

5.2.1

El drea de proceso o preduccidn se encuentra algjada de focos
de contaminacion.

5.2.2

Las paredes se encuentran limpias y en buen estado,

5.2.3

Las paredes son lisas y de fiicil [i

5.2.4

La pintura estd en buen estado.

3.1.10 | Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el | 1
codo] cada vez gue sea necesario,
3.1.11 | Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera | 1
de la fabrica.
3.1.12 | El personal manipulador de alimentos cuenta con su e 1
vigente.
3.1.13 | El personal manipulador de alimentos cuenta con exdmenesde | 1
laboratorio vigentes.
3.2 EDUCACION Y CAPACITACION
3.2.1 | Existe un Programa escrito de Capacitacion en educacién | 1
sanitaria
3.2.2 | Son apropiados los letreras alusivos a la necesidad de lavarse | 1
las manos después de ir al bafio o de cualguier cambio de
actividad.
3.23 | Son adecuados los avisos alusives a prdcticas higiénicas, | 1
medidas de sequridad, ubicacidn de extintores ete.
3.24 | Existen programasy actividades permanentes de 1
pacitacién en inulacién higiénica de alimentos para el
ersonal nueveo y antiguo y se llevan registros
3.2.5 Conocen los manipuladores las practicas higiénicas, Se entrevisté a 8
manipuladores, de los
cuales solo 5 conocian
las practicas de higiene y
limpieza.
4 CONDICIONES DE SANEAMIENTO
4.1 Abastecimiento de agua. 1
4.1.2 | Existen procedimisntos escritos sobre mangjo y calidad del | 1
agua.
4.1.3 | El agua utilizada en la planta es potable. 1
4.14 | Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad del | 1
agua.
4.1.5 | El suministro de agua y su presion es adecuado para todas las | 1
operaciones.
4.1.6 | El agua no potable usada para actividades indirectas (vapor, | 1
control de incendios, ete) se transporta por tuberfas
independientes e identificadas.
4.1.7 | El tanque de almacenamiento de agua estd protegido, es de | 1
pacidad  5e limpia y desi periddi
4.1.8 | Existe control diario del clore residual y se llevan registros.
4.1.9 | El hielo utilizado en la planta se elabora a partir de agua
potable.
42 MANEJO ¥ DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
4.2.1 | El mangjo de los residuss liguidos dentro de la planta no | 1
rep; ta riesgo de 6n para los productos ni para
las superficies en contacto con éstos.
4.2.1 | Las trampas de grasas estdn bien ubicados y disefiados y | 1
permiten su limpi
4.3 MANEJO ¥ DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
4.3.1 | Existen suficientes, adecuados, bien ubicades e identificados | 1
recipientes para la recol 6n interna de los hos sdlidos o
basuras.
4.3.2 | Son removidas las basuras con Ia frecuencia necesaria para 1
Evitar  generacion de olores, molestios sanitarias.
contaminacidn del producto y/o superficies y proliferacidn de
plagas.
4.3.3 | Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser | 1
colocados en el sitio respectiva.
434 | Existe local e instalacién destinada exclusivamente para el | 1
depdsito temporal de los residues sélidos, adecuadamente
ubicado, protegido y en perfecto estade de imiento
435 |Las emisiones cimosféricas no representan riesgo de | 1
contaminacion de los productos.
44 LIMPIEZA Y DESINFECCION
Existen pi fmientos escritos especifi de limpieza y | 1
441 . -
desinfeccidn.
Existen registros que indican que se realiza inspeccidn, limpleza El operador indica que
¥ desinfeccién periddica en las diferentes dreas, equipos, realiza inspeccién
442 utensilios y manipuladores. después de cada proceso,
o pero no presento los
respectivos registros de
esta actividad.
Se tienen claramente definidos los productos utilizados, | 1
443 concentracionss, medo de preparacién y emples y rotacion de
los mismes,
45 CONTROL DE PLAGAS (ARTROFODOS, ROEDORES, AVES) 1
45.1. Existen procedimientos escritos especificos de control de | 1

plagas.

5.2.5

El techo es liso. de ficil limpieza y se encuentra limpio.

[ [y Py oy

5.2.6

Las uniones entre las paredes y techos estdn disefiadas de tal
manera gue evitan la acumulacidn de polvo y suciedad.

5.2.7

Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen
estado, libres de corrosion o meho y bien ubicadas

Lasventanas ubicadasen
el cuarto de proceso de
moldeo presentan
deterioro ¥ alto
porcentaje de suciedad y
humedad.

5.2.8

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas,
perforaciones o returas,

5.2.9

El piso tiene la inclinacidn adecuada para efectos de drenaje.

5.2.10

Los sifones estdn equipados con rejillas adecuadas.

5.2.11

En pisss, paredes y techos no hay signos de filtraciones o
humedad.

5.2.12

Cuenta la planta con las diferentes dreasy secciones requeridas
para el proceso,

5.2.13

Existen la no d dotados con
Jjabdn liquide y solucién desinfectante y ubicados en las dreas
de proceso o cercanas a ésta.

5.2.14

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

5.2.15

La temperatura ambiental y ventilacidn de la sala de process es
adecuada y no afecta la calidad del producto ni la comodidad

de los aperarios y personas.

5.2.16

No existe evidencia de cign en techos o zonas altas.

5.2.17

La ventilacién por aire dici o ventiladores mantien
presidn positiva en la sala y tiene el mantenimiento adecuado:

limpieza de filtros y del equips.

5.2.18

La sala se encuentra con adecuada iluminacidn en calidad e
intensidad (natural o artificial].

5.2.19

Las ldmparas y accesorios son de segurided, estdn protegidas
para evitar la contaminacion en caso de ruptura, estdn en buen
estads y limpias,

5.2.20

La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada,

5.2.21

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



https://padlet-uploads.storage.googleapis.com/600455508/cfc6797b72c270b0bbf10bed723d1e30/4.png
https://padlet-uploads.storage.googleapis.com/600455508/a12c7c7c6c2bdea62afa44d14e58ac99/5.png
https://padlet-uploads.storage.googleapis.com/600455508/068deb5c55151e12d5b9ad218e674f28/6.png
https://padlet-uploads.storage.googleapis.com/600455508/d3532791c806f35eaa390f16c478a69a/7.png
https://padlet-uploads.storage.googleapis.com/600455508/70e7d64730f19406cc9ad5001d9bfc9c/8.png

5.2.22 | Existe lava bota a la entrada de la sala de proceso, bien ubicads, El lava botas presenta 5.8 CONDICIONES DE TRANSPORTE
bien disefiado (con desagile, profundidad y extensidn una grieta, eso hace que 581 Las cendicionss de transporte exclupen la posibilidad de
adecuada) y con una concentracidn conocida y adecuada de la sustancia que se utiliza contaminacion y/o proliferacidn microbianc,
desinfectante (donde se requiera) para la desinfeccién no El transporte garantiza el mantenimiento de las condici de
permanezea por mucho 582 conservacion requerida por el producto (refrigeracin,
tiempo. congelacidn, etc.).
5.3 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS =83 Los vehiculos con refrigeracién o congelacidn tienen adecuada X En producto no necesita
Existen procedimientos escritos para control de calidad de - to, registro y control la temperatura. cadena de frio.
531 materias primas € insumos. donde se sefialen especificaciones Los i se encuentran en ade
de calidad. 5.84 | sanitarias de aseo y operacién para el transporte de los
232 Previo al uso las materias primas son sometidas a los controles productos
- de calidad establecidos. 585 Los productos dentro de los vehiculos son transportados en
Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y recepcion recipientes o canastillas de material sanitario
5.3.3 de la materia prima son ad v evitan la cantaminacidn y Los vehiculos son utilizados exclusi para el transporte En entrevistas con los
proliferacidn microbiana. de alimentos y llevan el aviso “Transporte de Alimentos” conductores
Las materias primas e Insumos se almacenan en condiciones manifestaron que uno de
5.3.4 | sanitarias ad en dreas independi ¥ debid. losvehiculos (DHN25) se
mareadas o etiquetadas. encarga de transportar
535 Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su vida panela y en ocasiones
- util, 5.8.6 otres  productes  no
Las materias primas son conservadas en las condiciones alimenticios. El operador
5.3.6 | requeridas por cada preducte (temperatura, humedad) y sobre no presento registros de
estibas. limpieza del wvehiculo
237 Se llevan registros escritos de las condiciones de conservacion manifestado que son de
de las materias primas uso exclusive para el
5.3.8 | Sellevan registros de rechazos de materias primas. transporte de la panela.
=30 Se llevan fichas téecnicas de las materias primas: procedencia, 6. SALUD OCUPACIONAL
i tacid dici de conservacidn, ete. Existen equipos e implementos de seguridad en funcionamiento
5.4 ENVASES 6.1 ¥ bien ubicados [extintores, campanas extractoras de aire,
241 Los materiales de envase y empaque estdn limpios, en perfectas barandas, etc.).
T condiciones y no han side utilizados previamente para otre fin, Los operarios estdn dotados y usan los elementos de proteccion
9:4.2 | Los envases son inspeccionados antes del uso, 6.2 personal requerides (gafus, cascos, guantes de acero, abrigos,
543 Los envases son al) dos en ds fei de botas, etc.)
o sanidad y limpieza, alejados de focos de inacian. 53 El establecimiento dispone de botiguin dotado con los
5.5 OPERACIONES DE FABRICACION elementos minimos requeridos.
9.5.1 | El procese de fabricacion del alimento se realiza en dptimas 7 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
condiciones sanitarias que garantizen la proteccion y el VERIFICACION DE DOCUMENTACION ¥ PROCEDIMIENTOS.
conservacion del alimento,
7.1.3 | Existen manuales, catdlogos guias o instrucciones escritas
R Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos 5“?177"9‘ 5‘13{!'.5953 procesos condiciones de almacenamiento y
o criticos del procese para asegurar la calidad del producto, distribucion de los productos.
Las operaciones de fabricacién se realizan en forma secuencial 7.1.4 | Existen manuales de las técnicas de andlisis de rutina vigente a
553 | ¥ continua de manera que no se producen retrasos indebidos n‘i.sl'pasl'cl:ié::r t:fsl personal dg !‘t'zbomtun'o a nivel de fisicoquimico
e que permitan la proliferacidn de microorganismos o la microbioldgicoy erganoléptica.
cidn del producto. 713 Cuenta con manuales de operacion estandarizados para los
Los p Jimis i de ura (lavar, pelar, equipos de laboratorio de control de calidad,
5.5.4 | cortar dlasificar, batir, secar) se realizan de manera que se 7.16 | Los procesos de produccion y contrel de calidad estdn bajo
protege el alimento de la contaminacién responsabilidad de profesionales o técnicos capacitados.
Existe distincidn entre los operarios de las diferentes dreas y 172 CONDICIONES DE LABORATORIO DE CONTROL DE
5.5.5 | restricciones en cuanto a accese y movilizacion de J ismos CALIDAD
cuande el proceso Io exige. 7.2.1 | La planta cuenta con laboratorio propio 51 o No, si la respuesta X La empresa no cuenta
5.6 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE Si continda a partir del punto 7 2.3 con laborateric.
561 Al envasar o empacar el producto se lleva un registro con fecha 722 |laplanta ﬁf”f contrato con (”E"’”‘Tm”“’ exm’"f?é- X
s v detalles de elaboracion y produceién. 7.23 | El laboratorio estd bien ubicado, alegjado de focos X
El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que cion debi protegido del medio exterior.
5.6.2 timni la ibilidad de inacién del alimento o 724 Cuenta con suficiente abastecimiento de agua potable y las X
proliferacidn de microorganismos. instalacisnes son adecuadas en cuanto espacio distribucion.
562 Los productos se encuentran rotulades de conformidad con las 7.2.5 Los pisos son de material impermeable lavable y no poroso. X
o normas sanitarias. 7.2.6 | Llas paredes y mures son de material lavable, impermeable, X
5.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO pintados de color claro, se encuentran limpios y en buen estado.
El almacenamiento del producto terminado se realiza en un 7.2.7 | Los cielos rasos son de ficil limpieza, estdn limpios y en buen X
571 sitio que reiine req sanitarios, exclusi destinado estaa‘a.A —
" para este propdsite, que garantiza el mantenimiento de las 7.28 | Laventilacién e iluminacién son ad, X
condiciones sanitarias del alimento. 7.29 Ellaboraterio dispone de drea independiente para la recepcion X
El almacenamiento del producte terminado se realiza en ¥ almacenamiento de muesiras.
573 condiciones adecuadas (temperatura, humedad, circulacién de 7.2.10 Cuenfa_ con. sitie j”df.?f"dfeﬂt\_? para lavado, desinfeccidn y X
o aire, libre de fuentes de contaminacisn, ausencia de plagas. esterilizacidn de material y equipe.
ete.). 7.211 | Ccuenta con recipientes adecuados y con tapa para la X
9.7.3 Se registran las condiciones de recoleccion de las basuras.
5.7.4 | Se llevan control de entrada, salida y retacicn de los preductos. 7.2.12 | Cuenta con depésito adecuado para reactivos, medios de X
El almacenamiento de los productos se realiza ordenadaments, cultivo, accesorio v combustible.
5.7.5 en pilas, sobre estibas apropiadas, con adecuada separacidn de 7.2.13 | Tiene programa de salud ocupacional y seguridad industrial. X
las paredes y del piso 7.2.14 | Cuenta con las secciones para andlisis fisicoquimico, X
Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento se microbiol ¥ organoléptico debid separadas fisica y
576 almacenan en un drea exclusiva para este fin y se llevan - 5“”"3""” S— —
o 7.2.15 | La seccién para andlisis microbioldgice cuenta con cuarto X

registros de cantidad de producto, fecha de vencimiento y
devolucién y destino final

estéril.
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7.2.15 | La seccién para andlisis microbioldgico cuenta con cuarto X PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100%

estéril.
7.2.16 | La seccidn para andlisis fisicoquimico cuenta con X 5.6 | OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE

extractora. PUNTAJE 3
7.2.17 | Sellevan libros de registro el dia de las pruebas realizadas y sus X

resultados, MAXIMO 3
7.2.18 | Cuenta con libros de registros de entrada de muestras. X PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100%
7.219 | Cuenta con libros de registro de los datos de andlisis personales X

de los empleados del laberatorio (berradores). 5.7 [ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
7.2.20 | Se cuenta con la infraestructura y dotacidn para la realizacién X

de las pruebas fisicoquimicas. PUNTAJE 6
7.2.21 | Se cuenta con la infraestructura y dotacidn para la realizacién X MAXIMO 6

de las pruebas microbioldgi "
8 EXIGENCIAS PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100%
IS0 9001 DE 2015- Normativa internacional - Sistema de gestion de calidad, 5.8 | CONDICIONES DE TRANSPORTE
150 22000 de 2018 - Normativa ii fonal / Sistemas de inistracién de la inocuidady/seguridad de los alimentos PUNTAJE
— Requerimientos para cualguier organizacion en la cadena alimentaria, MAXIMO 5
Decreto 3075 de 1997, el cual contiene los principios basicos y pricticas generales de higiene en la ipulacic
pnspo"m'cr'én. elabonf:r:io'n, envasado, aimacsnamierllzo, transporte y dism'bun:fdn .de aijl'mentos para consume kuma’n!:, con PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 80%
&l objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias ¥y se los riesgos
inherentes durante las difsrentes etapas de la cadena de produccidn. 5] SALUD OCUPACIONAL
NORMAS SANITARIAS PARA LA PRODUCCION DE PANELA PUNTAJE 3
Resolucion niimero 2546 del (06 de agosto) 2004 MAXIMO 3
Por la cual se establece el reglamento técnico de emergencia a traves del cual se sefiala los requisitos sanitarios que se "
deben cumplir en la produccidn y comercializacidn de la panela para el humane y se dictan otras disposiciones PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTOQ 100%
La resolucidn 779 de 2006 del ministerio de la proteccién social: La cual establece los requisitos para la fabricacién y VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y
comercializacién de panela para consumo humane.
La Resolucion 2674 de 2013 la cual estabie los requisitos y bajo las cuales el Instituto nacional de 7.2 | PROCEDIMIENTOS.
medicamentos y alimentos - INVIMA como autoridad sanitaria del orden nacional, deberd expedir los registros, permisos o PUNTAJE 5
notificaciones sanitarias.
Decreto 1774 de 2004, por el cual se crea la Comision Nacional Intersectorial para la vigilancia de la calidad de la panela. MAXIMO 5
Resolucidn 3462 de 2008 del Ministerio de Proteccidn Social, por el cual se establece el procedimiento para la inseripcidn PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTQ 100%
de los trapiches paneleros y las centrales de acopio de mieles virgenes procedentes de trapiches paneleros.
Resolucién 333 de 2011, Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado
nutricional que deben cumplir los envasados para humano.

Fuente Manual de buenas prdcticas de manufactura lista de chequeo BPM. (2014)
CONCEPTO
FAVORABLE cumple las diciones sanitarias blecidas en las normas sanitarias.

CALIFICACION: Cumple completamente: 1; No cumple: 0; No aplica: NA: No observado: NO.

De conformidad con lo establecido en la legislacién sanitaria vigente: Buenas Pricticas de
Manufactura - BPM, por parte del operador teniendo en cuenta criterios normativos Norma IS0
22000:2018 - Norma IS0 9001:2015 y el Decreto 3075 de 1997, Para el cumplimiento de la anterior
exigencia se concede un plazo (maximo de 30 dias a partir de la notificacién). En case incumplimiento
se procederd a aplicar medidas previstas en la legislacidn sanitaria.

NIVEL DE
N° | ASPECTO POR IDENTIFICAR CUMPLIMIENTO
1 | INSTALACIONES FiSICAS

PUNTAJE 13

MAXIMO 15

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 87%
2 | INSTALACIONES SANITARIAS

PUNTAJE 4

MAXIMO 5

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 80%
3 | PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

PUNTAJE 13

MAXIMO 13

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100%
3.2 | EDUCACION Y CAPACITACION

PUNTAJE 4

MAXIMO 5

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 80%
4 | CONDICIONES DE SANEAMIENTO

PUNTAJE 7

MAXIMO ]

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 78%
4.2 | MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS

PUNTAJE 2

MAXIMO 2

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 100%
4.3 | MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS

FAVORABLE CONDICIONADO _ X _ al cumplimiento de las exigencias dejadas en el numeral 8. De
la presente Acta.

Se emite cuando se compruebe que el establecimiento no cumple con uno o varios de los aspectos
verificados, siempre ¥ cuando estos incumplimientos no afecten directamente la inocuidad de los
alimentos y/o bebidas manipulados, se procedera a consignar los hallazgos en el acta de inspeccién
sanitaria con enfoque de riesgo correspondiente.

PENDIENTE Presenta Deficiencias que indirectamente pueden afectar la inocuidad del producto
procesado,

DESFAVORABLE No admite exi Se procede aplicar medidas sanitarias de seguridad
OBSERVACIONES O MANIFESTACION DEL RESPONSAELE O REPRESENTANTE DE LA PLANTA.

Para constancia, previalectura y ratificacién del contenido de la presente acta firman los funcionarios
v personas que intervinieron en la visita hoy 10 del mes de mayo del afio 2020, en la ciudad de Pereira

Risaralda. De la presenta acta se deja copia en poder del interesado, repr te legal, resp bl
la plata o quien atendid la visita.

FUNCIONARIOS

Nombre: Diego Orozco

Nombre: Yised Pecupaque Nombre: [hgan Mondragén

C.C. 1094925366

C.C. 1143827007 C.C.94276108

Cargo: Inspector

Cargo: Inspector Cargo: Inspector

Firma: Diego Orozco _

Firma:_Yised Pecupague_ Firma: _fhgan Mondragédn_

ANEXO 2: Grafica porcentaje de cumplimiento.
NIVEL DE CUMPLIMIENTO

VERIFICACION DE DOCUMENTACION ¥ PROCEDIMIENTOS.
SALUD OCUPACIONAL

CONDICIONES DE TRAMSPORTE

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTC TERMINADO
OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE
OPERACIONES DE FABRICACION

ENVASES

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESD
CONDICIOMES DE PROCESO Y FABRICACION
CONTROL DE PLAGAS |ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)
LIMPIEZA Y DESINFECCION

MANEIO ¥ DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
MANEID ¥ DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS
CONDICIONES DE SANEAMIENTO

EDUCACION ¥ CAPACITACION

PERSONAL MANIPULADGR DE ALIMENTOS

INSTALACIONES SANITARIAS |

INSTALACIONES FISICAS |

o 20% 40% 605 0% 100% 120%
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Imagenes relacionadas con la
operacion

Cultivo Caia, lote #.3 Hda Trapiche san
Felipe (Img Diego Orozco 2020)

Recepcion Materia prima Hda Trapiche san
Felipe. (Img Diego Orozco 2020)

Molino Trapiche san Felipe (Img Diego
Orozco 2020)

Clarificacion planta Trapiche san Felipe ( Img
Diego Orozco 2020)

Zona de batido planta Trapiche san Felipe.
(Img Diego Orozco 2020)
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Zona de empaque planta Trapiche san Felipe
(Img Diego Orozco 2020)

Zona de moldeo planta Trapiche san Felipe
(Img Diego Orozco 2020)

Zona de almacenamiento (Img Diego Orozco
2020)

Producto final (Img Diego Orozco 2020)
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Plano de la planta fisica de la finca
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Plano general de la finca.
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