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RESUMEN EJECUTIVO

Se llevo a cabo, la evaluacion y conformidad del sistema de gestion
en inocuidad alimentaria de la fabrica de alimentos procesadora de
mantequillas ubicada en la ciudad de Cali en el sector industrial,
para identificar oportunidades de mejora en los procesos con
respecto a la norma ISO 22000:2018, y la resolucion 2674 de 2013,
evaluando el sistema de gestion de calidad e inocuidad en la planta
de alimentos que inicia con la recepcién de materias primas,
incluyendo la etapa de produccion hasta la entrega de producto
terminado al cliente. Mediante una visita a la fabrica de alimentos
procesadora de mantequillas, con el fin de conocer las principales
caracteristicas e iniciar con el diagnostico de la situacion actual
para realizar el andlisis y la evaluacién de la condicién real de la
empresa incluyendo las etapas del proceso productivo, requisitos
generales del establecimiento, materias primas, utilizando la
herramienta de lista de chequeo inicial evidenciando las
condiciones higiénico-sanitarias del lugar, mediante la detallada
observacién de actividades productivas, recepcion de materias
primas, establecimiento de requisitos generales y lo concerniente
al producto terminado. Evidenciando que la empresa cumple con
la normativa legal vigente en cuanto al cumplimiento de los PPR, el
plan de buenas practicas manufactureras y el plan HACCP.
Finalmente, teniendo en cuenta la informacion anterior se
propone la mejora continua y se establecen aspectos a mejorar de
la fabrica a través del ciclo Deming (PHVA) como parte del plan de
mejora.

CONTEXTO GENERAL

La fabrica de mantequillas se encuentra ubicada en la ciudad de
Cali valle del Cauca, con codigo CIIU 1040, la cual corresponde a la
actividad econdémica de elaboracién de productos lacteos. La
empresa cuenta en su infraestructura con instalaciones adecuadas

como lo es establecido en la legislacion vigente ISO 22000: 2018
referente a los requisitos de BPM para la fabricacion de alimentos
inocuos los cuales se encuentran alineados con el enfoque en
proceso que tiene por objetivo garantizar y exceder las
expectativas de los clientes y consumidores respondiendo a las
necesidades de productos con estandares de calidad e inocuidad.

Para la fabricacién de mantequilla derivado lacteo, en la fabrica se
lleva a cabo el proceso de produccion, almacenamiento y
distribucion de mantequilla lista para el consumidor en tiendas de
barrio, supermercados y almacenes de grandes superficies a nivel
local regional y nacional; de acuerdo con lo anterior, las fases de
productividad en la empresa son:

Recepcion de leche cruda: Primera etapa en la elaboraciéon de
mantequilla es la recepcion de la leche cruda la cual es muy
importante, pues en el momento de que la leche ingresa a la planta
esta debe ser procesada para evaluar y verificar que cumpla con
los parametros requeridos de calidad, verificando las
caracteristicas organolépticas sean las adecuadas, identificando la
posible existencia de olores extrafios y/o caracteristicas
diferentes a las conocidas. La refrigeracion de la leche cruda debe
ser inspeccionada y controlada, pues el proceso no debera exceder
las 24 horas, aunque por lo general se realiza inmediatamente
después de la recepcién. En esta etapa, se utiliza tanques en acero
inoxidable para el almacenamiento primario garantizando las
condiciones de inocuidad y asi reducir las pérdidas de las materias
primas y aumentando la eficiencia del proceso.

Desnatado, Normalizacién y Neutralizacion: Se realiza la
separacion de la crema o nata basado en la diferencia de densidad
entre globulos grasos por medio de la accion, en esta parte de la
operacion la empresa utiliza una descremadora hermética.
Continua con la regulacion del contenido graso en la crema. Y
termina con la neutralizacion de acidez de forma mecanica 'y
quimica (Agropedia, 2018).

Pasteurizacion, Enfriamiento y Maduracion: Proceso en el cual a
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la crema de leche obtenida del proceso de desnatado se le
destruyen y se eliminan los gérmenes patogenos. Este es un
proceso indispensable para la produccion de mantequilla de buena
calidad. Seguidamente, se realiza el proceso de enfriamiento para
lograr evitar alteraciones organolépticas y una estructura ideal del
producto en la planta se utiliza la pasteurizacion de HTST, ya que
la empresa maneja grandes volimenes diariamente utilizando un
calentamiento a 72°C en 20 segundos, parametros que pueden
cambiar de acuerdo a las condiciones ambientales, también se
cuenta con el intercambiador de calor que permite ajustar el
tratamiento térmico y mecanico de manera exacta y en cada etapa
relacionada con el proceso. Por ltimo, el producto es llevado a
cuartos frios y dejada en reposo por un tiempo aproximado de 24
horas a 4°C. En este proceso la maduracion contribuye a la
obtencion del sabor y el olor caracteristico de la mantequilla.

Batido, Desuero, Determinacion de humedad, Salado y Amasado:
Se realiza la agitacion continua de la crema y el suministro de aire
se da origen a la formacién de espuma a medida durante el
proceso de batido en el cual ocurre la separacién de la fase no
grasa, si se observa que existe gran cantidad de suero se procede a
la evacuacion total del suero de la mantequilla alojado en la
batidora y se toma la muestra de humedad, y es llevada al
laboratorio para realizar el analisis de humedad. Por tltimo, se
adiciona sal a la mantequilla que sirve como un agente resaltador
de sabor y para conservar el producto, se procede al amasado en
el cual proporciona la textura del producto antes de ser empacado
y/0 envasado. Proceso que se puede realizar en la misma batidora
modificando las condiciones de tiempo y viscosidad (Agropedia,
2018) .

Empacado y Almacenamiento: Se realiza cuando las
caracteristicas de la mantequilla han alcanzado sus caracteristicas
organolépticas (color, olor, sabor y textura), varia segin la forma
que se comercializa el producto, cumpliendo con las normas de
higiene de forma que no se altere ni se contamine el producto.
Luego es almacenada en cavas cuartos a una temperatura de 5°C'y
debe permanecer en estas cavas hasta el momento de su
distribucion (Agropedia, 2018).

La empresa cuenta con una logistica responsable para el despacho
del producto terminado al cliente, garantizando que llegue en las
mejores condiciones libre de olores, material extrafio o producto
averiado. Todos los productos fabricados en la planta de Cali
declaran en su empaque el uso previsto del producto, los claims.
En el empaque esta la informacién del producto como tabla
nutricional, ingredientes y condiciones de uso para que el
consumidor obtenga la informacién requerida. Cumpliendo de
esta manera en toda la cadena de produccién con las BPM y
HACCP que garantizan la seguridad e inocuidad alimentaria en
cada uno de los procesos y etapas (Agropedia, 2018) .

DESCRIPCION DEL ENFOQUE BPM
APLICABLE A LA ORGANIZACION

Las BPM son fundamentales y muy importantes en la produccion
de alimentos ya que con estas se permite el disefio adecuado de la
planta, las instalaciones asi como la realizacion de forma eficaz de
las actividades involucradas en la fase operacional de elaboracién,
lugares donde se almacena, el transporte y distribucion del
producto terminado. En las plantas de elaboracion de mantequilla,
derivado exclusivamente de la leche se deben cumplir unas
condiciones para lograr realizar las actividades de manufactura de
alimentos de una manera correcta para que los productos
ofrecidos no causen ningtn dafo en el consumidor, condiciones
que inician desde la limpieza e higiene en las instalaciones,
equipos, utensilios y elementos de proteccién personal (EPP) en
las areas de trabajo, que inicia desde la recepcion de la leche cruda
y culmina en la venta al consumidor final de la mantequilla. Por
tanto el enfoque BPM de orientar e indicar los procesos,
basandose en los programas de infraestructura, instalaciones,
adecuacion de las zonas de trabajo, abastecimiento de agua,
eliminacién de residuos sélidos y liquidos, Limpieza y
desinfeccion, controles establecidos en la prevencion de
contaminacion cruzada, entre otros aspectos, de acuerdo con lo
establecido en la vigente legislacion, ISO 22000; 2018, resolucion
2674 de 2913, resolucion 2997 de 2007, ley 9 de 1979, resolucion
02310 de 1986, resolucion 2154 de 2012. Para lo cual se desarrollo
una matriz de BPM en la cual se determina un analisis previo del
cumplimiento de las normas para la elaboracién de mantequilla,
de esta manera verificar si la empresa esta cumpliendo o no con
los requisitos de BPM basados en la legislacion vigente norma ISO
22000 del 2018 y la resolucién 2674 de 2013, en los numerales que
indican el cumplimiento del plan de prerrequisitos PPR y el plan
de los puntos criticos de control HACCP que ayuda a que la
empresa realice una gestion adecuada para la elaboracion de
alimentos inocuos.

La leche que ingresa a la planta debe ser analizada para
determinar si esta es pura, limpia y apta para la elaboracion de
mantequilla, sujeta a pruebas de control de calidad como color,
olor, sabor entre otros aspectos, por medio de pruebas
bacteriologicas y pruebas fisicoquimicas.

Las directrices para poner en marcha las BPM se dividen en varios
apartados que detallan los requisitos correspondientes a las
distintas operaciones en las instalaciones de la elaboracion de
mantequilla, que esta enfatizado en la prevencion de la
contaminacion que involucra todas las etapas de fabricacion de
alimentos. Para la realizacién de BPM se recomienda que la
infraestructura de la planta contenga trampas que impidan la
entrada de cucarachas, moscas, roedora y contaminante del
entorno (vapor, polvo, gases etc.). Dentro de las BPM existen una
serie de requisitos minimos que hablan del estado de salud e
higiene de los trabajadores en las areas de trabajo, las cuales
indican que los trabajadores que manipulen alimentos, debe
recibir una capacitaciéon adecuada y continua. De igual manera



cuando algtn trabajador presente una enfermedad o este afectado
por heridas infectadas, infecciones cutaneas, llagas entre otras, no
debera manipular alimentos o superficies de contacto con
alimentos hasta no contar con una alta médica.

Los equipos y utensilios deben contar con un buen disefio,
construccién y mantenimiento de los mismos, los cuales deben ser
limpiados y desinfectados de manera continua, eficaz y regular,
para lograr prevenir la contaminacion la microbiana, para lograr
garantizar las buenas practicas de manufactura en todas las etapas
de elaboracion del producto se hace necesario efectuar controles,
con los cuales se pueden adoptar los controles adecuados que
aseguren que se cumplan con los criterios implicitos para la
elaboracion de productos inocuos, que incluyan la totalidad de las
etapas desde la recepcion de la materia prima, fabricacién, control
de calidad, empacado, almacenamiento y distribucién de la
mantequilla, procesos que deben realizarse con todos los
principios higiénico-sanitarios establecidos por la BPM. (Narvaez
P, 2014).

Con lo establecido en la normatividad legal vigente para el
procesamiento de alimentos, cada uno de los item deben ser
tenidos en cuenta en todas las etapas de elaboracion del producto
de la planta para que no tengan contratiempos y perjuicios con
respecto a la inocuidad de los productos que elaboran en sus
instalaciones, por lo tanto deben contener informacion
documentada con respecto a la implementacién de las BPM, el
plan de prerrequisitos PPR, el plan HACCP Y el analisis de los PPC
y demas requisitos que le permiten a la empresa mantener niveles
optimos de calidad y cuando sea necesarios hacerle las mejoras de
acuerdo a la situaciones que se presenten en la cual se ven
inmersos cada una de las operaciones y trabajadores de la
empresa.

DIAGRAMA DE FLUJO CON LAS
ETAPAS DEL PROCESO EN LA
HERRAMIENTA 2.0
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ACTIVIDAD / ETAPA

ASPECTO(S) IDENTIFICADOS

EEQUISITOS BEPM IDENTIFICADOS

Recepcion de Materias

El procese de compras es admimstrado a
mvel regional y se dividen en compras

Descnpeion general del premequisito de
compras. Comespondiente a la norma

Establecimiento

residencial de la cmdad libre de
contaminantes dismbuido en dos blogues
productivos. Y cuenta con los
procedimientos: monitoreo de la calidad de
agua y Muestreo microbiolomieo  de
Ambientes.

primas productivas y no productivas. IS0 22000: 2018. Numeral 8.2.4 literal
f) procesos de aprobacion ¥

i de proveedores
La planta se encuentra ubicada en wna zona | La admimistracion y gestion de los de los

programas premrequisitos para el SGCL
Que corresponden a la norma ISO
22000: 2018, Numeral 8.2 .4 literales (a,
bye)

Equipos y utensilios

Los equipos utilizados dentro de la planta, los
cuales estin en confacto directo com el
producto se encuentran fabricados en acero
moxidable, que facilita la  limpieza
desinfeccién v mantenimiento de los nismos.

Requisitos de Higiene del
establecimiento

Cumplimiento del premequisito de
limpieza y desinfeccion y el progr

de mantenimiento planeado. Descrito en
la noma ISO 22000: 2018. Numeral

8.2.4 Literales (e, 1)

La planta de alimentos esta certificada en el
mivel IT de TPM.. Cuenta con un proceso de
recepcion de materiales en el cual se
gamantizan que estos ingresen libre de
contaminantes.

El programa de medic ambiente es
responsable del manejo de los residuos
peligrosos y no peligrosos generados, que
garantiza la adecuada disposicién de los
residuos desde su generacion hasta la
disposicion final y un programa de control de
plagas. realizade por uma empresa tercera
especializada.

Descripeion general de la
admimstracién y gestion del programa
de premequisitos para los servicios de
control de plagas, desechos y aguas
residuales y servicios de apoyo. Que
corresponde a la nomma ISO 22000:
2018. Numeral 82 4 Literal d).

Fequisitos Sanitarios y de
higiene del personal

El control de higiene personal inicia desde el
ingreso del personal a las instalaciomes.
reciben capacitacion en normas basicas de
calidad v seguridad. Y los empleados reciben
induccién en buenas practicas
manufactureras.

Descrpeién general PPR. Higiene de las
personas e instalaciones. CQue se
encuentra estipulado en la norma ISO
22000: 2018. Numeral 8.2 4 Literal j) la
higiene del personal

Requisitos de higiens en
1a elaboracion

En la planta se tienen establecidas las
medidas de control para prevemir la
contaminacién cruzada fisica, quimica,
alergénico y microbiolégica, basados en los
premequisitos establecidos por la compaiiia.

Identificacion de las medidas para la
prevencion de la  contamnacién
cruzada. Que corresponde a la norma
150 22000: 2018 Numeral 8.2 4 Literal
h) las medidas para prevenir la
c inacién cruzada

ALCANCE

El alcance del presente estudio de caso es determinar la
conformidad del sistema de gestion en inocuidad alimentaria de la

fabrica de alimentos procesadora de mantequillas ubicada en la
ciudad de Cali en el sector industrial, mediante un diagnosticos
inicial con el fin de identificar los requisitos de higiene y sanitarios

del establecimiento segin corresponda, proponiendo ideas de
mejora con el fin de dar cumplimiento con los estandares de la ISO
22000:2018 y la resolucion 2674 del 2013. Asi como la revision de
la normatividad legal vigente, mediante la cual se evaluaray se

verificara el cumplimiento de las buenas practicas manufactureras
BPM y el plan HACCPP.

LEGISLACION APLICABLE Y

ACTUAL

La normatividad legal vigente aplicada en el caso de estudio se
basa en: Ley 9 de 1979, por el cual se dictan medidas sanitarias
(Congreso de Colombia, s.f.). Resolucion 2674 de 2013, por la cual
se reglamenta el articulo 126 del Decreto Ley 019 del 2012 y se
dictan otras disposiciones, tiene como objeto establecer los
requisitos sanitarios que deben cumplir las personas naturales y/o
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juridicas que ejercen actividades de fabricacion, procesamiento,

preparacion, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y

comercializacion de alimentos y materias primas de alimentos y

los requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de

los alimentos, segln el riesgo en salud publica, con el fin de
proteger la vida y la salud de las personas. (Ministerio de Salud y
Proteccion Social, 2013.)Resolucion 2997 de 2007, por la cual se
establece un reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios

que deben cumplir los lacto sueros en polvo como materia prima
para consumo humano. (Ministerio de la Proteccion Social, 2007)

Resolucion 02310 de 1986, por la cual se parcialmente el Titulo V
de la Ley 09 de 1979, en lo referente a procesamiento,

composicion, requisitos, transporte y comercializacion de los

Derivados Lacteos. (Ministerio de Salud, 1986) Resolucion 2154 de

2012 Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los
requisitos sanitarios que deben cumplir los aceites y grasas de
origen vegetal o animal que se procesen, envasen, almacenen,
transporten, exporten, importen y/o comercialicen en el pais,
destinados para el consumo humano y se dictan otras

disposiciones. (Ministerio de Salud y Proteccion Social)

MATRIZ NORMATIVA LEGAL

Abastecinuento de
agua potable

ISO 22000: 2018: Numeral 824
Literal )

Resolucion 2674 de 2013. Capitulo
VI Articulo 26. Numeral 4
ABASTECIMIENTO DE AGUA.

La planta no cuenta con un documento que
evidencie el uso de agua potable en sus
1nstalaciones. La empresa debe certificar que
usa agua de cahdad potable v que cumple
con las normas establecidas.

Capacitacion de los
trabajadores.

ISO 22000: 2018: Numeral 7.2
competencias Literales (b y c)

Resolucion 2674 de 2013. Capitulo
Il Articulo. 12 educacién vy
capacitacion.

En los procesos de fabricacion se esta
generando desperdicio de materia prima por
errores operativos de los operarios. Por tal
motrvo la empresa debe implementar un plan
de capacitacién continuo y permanente.

Equipos y utensilios

ISO 22000: 2018: Numeral 8.1
control operacional.

Resolucion 2674 de 2013. Capitulo
I Articulo 9. Numeral 3.

Algunas superficies de contacto directo con
el alimento presentan poros y grietas. Para
mejorar esta mconsistencia se debe realizar
un mantenimuento general en los equipos
que presentan estas fallas.

medias de
proteccion.

Pricticas higiénicas y

ISO 22000 2018 Numeral 824
Literal j).

Resolucion 2674 de 2013. Capitulo
. Articulo 14. Numeral 3

En el proceso de fabricacion de alimentos
ahi trabajadores con las ufias largas y usando
esmalte. Se debe realizar un seguimiento
mas estricto por parte del supervisor de
personal en la revisién de las manos de los
trabajadores antes de mgresar a la planta.

Residuos solidos

IS0 22000: 2018: Numeral 8.2.4
Literal d).

Resolucion 2674 de 2013. Capitulo
VI Articulo 26. Numeral 2.

En los ECOPUNTOS de la planta los
desechos sélidos no estin clasificados mi
separados. El drea de medio ambiente debe
implementar un programa de capacitacion
con los trabajadores para el manejo de
residuos sélidos.

Almacenamiento

ISO 22000: 2018: Numeral 8.5.1.3
Literal d).

Resolucion 2674 de 2013. Capitule
VIL Articulo 28. Numeral 1.

Ahi acumulacion de productos y materiales
imitiles. La empresa debe dar salida a los
productos y matenales inutiles para elimmar
posibles focos de contaminacion.

CICLO PHVA

MATRIZ NORMATIVA LEGAL

ACTIVIDAD
ETAPA

NORMATIVIDAD Y
ARTICTULOS

ASPECTOS TECNICOS Y
ADMINISTRATIVOS QUE DEBE
REALIZAR LA EMPRESA PARA
CUMPLIR LA NORMA

Instalaciones fisicas

1SO 22000: 2018: Numeral 7.1.3
Infraestructura.

Resolucion 2674 de  2013.
Capitulo I Articulo 6. Numeral 1.
LOCALIZACION Y
ACCESOS.

La empresa se encuentra ubicada en una
zona residencial, poniendo en niesgo la
salud y el bienestar de la conmunidad, por
lo que debe trasladar sus instalaciones
fisicas a un drea industria libre de
contaminantes.

Instalaciones fistcas

1SO 22000- 2018: Numeral 7.1 3
Infraestructura.

Resolucion 2674 de  2013.
Capitulo I Asticulo 6. Numeral 2.
DISENO Y CONSTRUCCION. .

La empresa debe realizar una mejora en
sus instalaciones y reubicacion de las

maquinas vy equipos. que faciliten las
operaciones de limpieza y desinfeccion.

Instalaciones fisicas

1SO 22000: 2018: Numeral 7.1.3
Infraestructura.

Resolucion 2674 de 2013,
Capitulo I Articulo 7. Numerales
1y 2.

Los acabados de los pisos y paredes
presentan grietas y defectos. Realizar un
mantenimiento  a las  instalaciones
operativas de la planta para resanar pisos
y paredes que pernutan una adecuada
limpieza, desmfeccion v manteninuento
SANItAro.

Equipos

IS0 22000- 2018- Numeral 7.1 3
Infrasstructura.

Resolucion 2674 de  2013.
Capitulo I Asticulo 7. Numeral 8.

En el drea de trabajo se ewvidencia
maquinas que no cuentan con la
iluminacion  adecuada. Disefiar v
ejecutar un programa de manteninuento
espectfico en las &reas con poca
tluminacion identificadas.

ciclo Deming (PHVA).

Aspectos de mejora continua para el
sector/empresa a través del esquema del

Aspectos de mejora continua para el sectoriempresa a través del esquema del ciclo Deming (PHVA).
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v Con la realizacion del estudio de caso en la empresa dedicada

elaboracion de mantequilla se identific6 que esta cumple con la

legislacion vigente en cuanto a la aplicacién de buenas practicas

manufactureras y requisitos BPM en sus instalaciones y

operaciones en toda la cadena de produccion. Asi como también
cuenta con personal capacitado y calificado para la manipulacion
de alimentos, brindando un producto inocuo a los consumidores,
evidenciado en los datos recolectados durante la visita a la

empresa y la buena imagen con la que cuenta con respecto a la
calidad de los productos que ofrece.
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v Selogro identificar que la fabrica realiza un correcto uso de la
informacion documentada como procedimientos, cronogramas de
mantenimiento y check list de inspeccion de las instalaciones
fisicas y sanitarias, garantizando las condiciones bésicas en la
operacion con el fin de minimizar los riesgos asociados a las
instalaciones fisicas y sanitarias por contaminacion cruzada del
producto terminado de margarinas.

v Se identifico que la fabrica de alimentos margarinas no cuenta
con el Plan de Saneamiento Basico documentando, acorde a la
actividad econdémica, lo que puede generar un desconocimiento y
la no durabilidad en el tiempo por parte del personal que realiza
las actividades de Limpieza y desinfeccion, control de desechos
Solidos, Control de Plagas y Control Abastecimiento de agua
potable.

v El uso del ciclo PHVA para realizar la identificacion de los
aspectos de mejora continua en la planta de alimentos, es
pertinente para la toma de decisiones y la correccion
oportunamente de deficiencias identificada en el SGIA

RECOMENDACIONES

v Le empresa debe incluir en su agenda administrativa y
operacional diversas estrategias que permitan obtener resultados
adecuados para el mejoramiento continuo de su desempefio que
permitan garantiza la Inocuidad de los Alimentos, reduciendo
costos de produccion, aumentar la productividad e involucren de
manera incluyente a todos los empleados.

v Dentro de la visita a las instalaciones se observaron algunos
inconvenientes en cuanto al mantenimiento de los equipos y
utensilios que utilizan en la cadena de produccion, por lo cual se le
recomienda a la empresa que disefie y ejecute programas de
mantenimiento mas eficientes y eficaces en la parte operativa, que
permita resolver de una manera adecuada los inconvenientes
presentados, que afectan directa e indirectamente la cadena de
produccion y calidad del producto que se elabora. Asi como
mejorar en la capacitacion a sus trabajadores en cuanto al manejo
de residuos que generan en cada uno de los procesos ya que no
tienen conocimientos claros en la separaciéon y disposicion que
deben realizar en los ECOPUNTOS ubicados estratégicamente en
las instalaciones de la empresa.

v Comunicar a todos los trabajadores de la organizacion los
proyectos que se estan realizando para realizar el analisis de
gestion de cambio y evaluar los riesgos criticos de la operacion
durante la implementacién y la entrega para definir el impacto de
las areas involucradas.

v Informar los resultados a las partes interesadas de la fabrica de
alimentos procesadora de mantequillas los resultados de la
revision del SGIA y cuales son las acciones a tomar en caso de
presentarse desviaciones.

v Implementar el plan de capacitaciéon del personal manipulador
de los alimentos, teniendo en cuenta las competencias basicas;

- Conceptos generales, manera practica, legislacién aplicable.

- Documentar los procedimientos con las actividades que
interactuda el personal, estableciendo las actividades rutinarias
productivas.

FORMULACION DE DOS
PREGUNTAS BASADAS EN EL
CASO APLICADO Y EN LA NORMA
ISO APLICABLE

1. ¢Qué aspectos se han tenido en cuenta al establecer o
implementar los PPR?

2. La empresa actualiza los PPR para prevenir o minimizar la
contaminacion, con el objetivo de garantizar la inocuidad de los
alimentos de acuerdo a lo establecido en la ISO 2200.2018 Numeral
8.2
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