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Capitulo 1

PROPUESTA DE DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD PARA LA FABRICACION DE NATILLA CON FINES DE
EXPORTACION A LA COMUNIDAD ECONOMICA EUROPEA

Producto: Natilla tipo Flan, lista para consumir

Lugar de exportacion: Comunidad Econémica Europea



PROBLEMA DE INVESTIGACION

La Natilla tipo flan, es un producto cuyas caracteristicas nutricionales y componentes es
facilmente alterable por microorganismos, lo que reduce considerablemente su tiempo
de vida 1util; su principal componente es la leche, seguida por la fécula de maiz; siendo
la leche un ingrediente de alto riesgo, la susceptibilidad en su deterioro avanzado es
alto, para efectos de exportacion, la susceptibilidad del producto representa una
debilidad por los largos tiempos que se requieren para su transporte hacia el pais
destino, por lo tanto se requiere de una formulacion y proceso industrial que mejore su
estabilidad, conserve la calidad del producto, favorezca el incremento en su vida util y
de esta manera posibilite el proceso de exportacidn, ya que este requiere de tiempos que
incluyen varios dias de traslado al pais destino, lo que reduce considerablemente el
tiempo en anaquel para la comercializacion del producto en los centros de distribucion

en la CEE.

La exportacion de Natilla a Espaia, trae consigo un reto adicional, puesto que en la
clasificacion de alimentos en la CEE no se tiene contemplada la natilla como un
producto especifico, lo mismo sucede en la normativa Colombiana para la fabricacion,
no se cuenta con una regulacion especifica para este tipo de producto, por lo tanto se
debe buscar, investigar y concretar cudles serian las bases normativas, condiciones de
exportacion como bases arancelarias que se puedan ajustar al tipo de producto, con el
fin de poder realizar procesos adecuados y ajustados a las normas nacionales e
internacionales, tanto en la produccidon como en el proceso de exportacion y

comercializacion en la CEE.

La solucidon de las situaciones antes mencionadas, conducen a contar con los elementos
basicos requeridos para documentar el Sistema de Gestion de Calidad para la
produccion de la Natilla tipo Flan, Sistema que debe enfocarse para dar cumplimiento
también a las diferentes exigencias en temas de calidad y demas que presenta la CEE
para un producto de las caracteristicas de la Natilla. En este sentido se puede plantear
como pregunta problematizadora, ;cudles son los requisitos y normativas para la

produccion y exportacion de Natilla tipo Flan hacia la CEE y los procesos de



produccion adecuados para garantizar la conservacion de la calidad del producto?, ya
resolviendo estos cuestionamientos se da via libre hacia la construccion del Sistema de
Gestion de Calidad, donde se incluyen los requisitos que la CEE exige para el ingreso

del producto a su pais.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disenar un Sistema de Gestion de la Calidad para la fabricacion de Natilla tipo flan bajo
los estandares normativos y las exigencias sanitarias de Colombia, teniendo en cuenta
los requisitos arancelarios y no arancelarios establecidos para la exportacion a la

Comunidad Econdémica Europea.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Identificar los requisitos exigidos para la fabricacion de Natilla tipo flan en
Colombia y para la exportacion hacia la Comunidad Econdmica Europea.

o [Estandarizar la elaboracion de la Natilla tipo flan en las diferentes etapas de su
produccion.

e Documentar y formular los pre-requisitos para la implementacion del sistema de
gestion de la calidad en la produccion de la Natilla tipo flan.

o Establecer el sistema logistico para exportacion para el producto a comercializar.



JUSTIFICACION

Actualmente, los acuerdos de libre comercio, como el suscrito entre la Unién Europea y
Colombia, pactan fundamentalmente por un lado, un trato preferencial para que
productos y servicios ingresen con ventajas y, por el otro, se conviene la reduccion de
barreras no arancelarias al comercio de bienes y servicios (Ministrio de Comercio de
Industria y Turismo de Colombia, Delegacion de la Unién Europea en Colombia, 2012),
principalmente para el sector agroindustrial el cual incrementa oportunidades de
negocio con beneficios arancelarios y permite explorar el acceso a nuevos nichos de

mercado.

Un elemento esencial de los Acuerdos, es el compromiso de las partes al respeto de
derechos humanos y al desarrollo de economias sostenibles basadas en la proteccion y
la promocion del trabajo y de los derechos ambientales. Aunque bien, los productos
alimenticios representan un porcentaje minino de exportaciéon hacia UE, se deberan
adoptar los estandares de calidad de los productos a las exigencias juridicas y propias de
la demanda Europea (Ministrio de Comercio de Industria y Turismo de Colombia, Delegacion

de la Unién Europea en Colombia, 2012).

Cuando de exportar un alimento de caracteristicas tradicionales se trata, cobra mayor
importancia el cumplimiento de los requisitos técnicos de inocuidad, y ain mas cuando
Colombia es un pais en via de desarrollo, pero con vocaciéon de proyeccion hacia la
exportacion. Cominmente, se exporta mezcla de natilla en polvo para su preparacion
por su facilidad de comercializacion y procesos logisticos, sin embargo la Natilla tipo
flan, es un producto que por sus caracteristicas fisicoquimicas y microbiologicas,
dificultan el proceso de exportacion; es entonces un reto, como Ingenieros de
Alimentos, elaborar un proyecto para la documentacion de un sistema de gestion de la
calidad que garantice la inocuidad y el cumplimiento de los estandares establecidos por
las partes interesadas, aprovechando como ventaja los procesos logisticos por la

ubicacion geografica de Colombia para llegar a paises de la Union Europea.

Por medio del presente trabajo se pretende elaborar una propuesta para la
documentacion del Sistema de Gestion de Calidad para una empresa que fabrica Natilla

tipo flan, con fines de exportacion la Comunidad Econémica Europea (CEE).
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Capitulo 2

MARCO TEORICO

Las exportaciones que Colombia realiza hacia la CEE se han incrementado en los
ultimos tiempos, del 2004 al 2013 el valor total de estas transacciones han crecido un
157,56%, convirtiendo a la Union Europea (UE) en el segundo destino de las
exportaciones colombianas después de Estados Unidos (Delegacion de la Unidn

Europea en Colombia, 2014).

En los primeros 11 meses desde la entrada en vigor del Acuerdo Comercial, el 1 de
Agosto de 2013, las exportaciones desde Colombia a la UE crecieron 10,43%
totalizando € 7.565,9 millones. Asimismo, en el primer semestre del 2014 Ilas
exportaciones aumentaron 16,49% con respecto al mismo periodo de 2013, totalizando

€ 3.947,6 millones (Delegacion de la Union Europea en Colombia, 2014).

Los principales productos que han hecho parte de las exportaciones a la UE son los
combustibles minerales, los productos alimenticios los productos alimenticios y los
animales vivos, constituyendo en el 2011, el 87,2% de las exportaciones colombianas a
la Union Europea (Ministerio de Comercio, Indutria y Turismo de Colombia;
Delegacion de la Union Europea en Colombia, 2012). Esto se considera una
oportunidad para la diversificacion exportadora, que requiere que la industria contintie
adaptando sus estandares de calidad en los productos fabricados a las exigencias
juridicas y propias de la demanda europea. En la grafica 1, se puede observar el

comportamiento de las exportaciones antes mencionado:
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Colombia exporta a la Unién Europea:
(En porcentaje sobre el total, 2011)

Fuente: EUROSTAT y Ministerio de Comercio, Industria y Turismo de Colombia

i Combustibles minerales,
lubricantes y productos
relacionados:

5.871 millones S

4,21%

5,69%

2,79%
i 85,41%

K

21,90%
B Alimentos, bebidas y tabaco: i

)66 millones §

Productos manufacturados:
511 millones $
B Materias primas distintas de

los productos alimenticios y

combustibles: 3
B Otros: 250 millones $

'8 millones $

Total de la exportaciones ala Unién Europea: 8.976 millones $

Grafico 1. Exportaciones en 2011 desde Colombia hacia la Union Europea. Tomado de
(Ministerio de Comercio, Indutria y Turismo de Colombia; Delegacion de la Union

Europea en Colombia, 2012)

Con relacién a la exportacion de natilla, se encuentra que no es comun la exportacion
del producto ya listo para consumo, es decir, la natilla tipo flan no se exporta debido a
las dificultades que presenta en su estabilidad. Las exportaciones registradas hasta el
momento de natilla, es en la presentacion de mezcla lista para preparar el producto. En
la época navidefia se incrementan estas exportaciones, las cuales se ven incrementadas a
partir del mes de Agosto de cada afo, en especial para Espafia y el Reino Unido
(Procolombia, 2014), productos muy consumidos por los latinoamericanos que viven en

dichos paises.

Como se puede observar, el reto que se tiene de una propuesta para exportar natilla tipo
flan es muy grande pero es una oportunidad inmensa de ingresar a un mercado con
grandes potenciales. El reto que se tiene puede verse desde dos puntos de vista, el
primero es relacionado a la estabilidad del producto, la comercializacion que
actualmente se realiza es de mezcla lista para preparar la cual cuenta con caracteristicas
de calidad faciles de conservar en los proceso de transporte y comercializacion,
mientras que la natilla tipo flan supone un reto en la produccion de manera tal que se
garanticen por tiempos mas prolongados las condiciones de calidad de manera integral,
esto incluye las caracteristicas organolépticas, microbioldgicas y fisicoquimicas del

producto.
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El segundo reto se enfoca a incursionar en un mercado donde el producto no es muy
conocido, es decir, si se observan los reportes nacionales, comiunmente el producto es
consumido por latinoamericanos que viven en la CEE, el nativo de la regién no conoce
muy bien el producto lo que limita su consumo, esto representa una oportunidad muy
grande, de manera tal que se pueda incentivar su consumo; si bien la presente propuesta
no esta enfocada en acciones de mercadeo, si se puede ver como una gran oportunidad

para la natilla ya que el mercado no cuenta con productos que sean fuertes competentes.

Producto: Natilla en Colombia

Leche: La principal, materia prima para la elaboracion de Natilla es la leche fresca,

pudiendo utilizarse también leche en polvo.

La natilla llegé a Colombia en la época de la conquista cuando los colonos la trajeron de
Espafia junto con otras costumbres, la natilla es un postre tipico de Antioquia y el eje

cafetero, aunque se ha expandido a través de todo el territorio nacional.

A diferencia de la espafola, la Natilla Colombiana es a base de harina de maiz, leche y
panela, el huevo como ingrediente se perdid con el pasar de los afios en la natilla
colombiana, ésta también se suele servir como aperitivo en los dias de la navidad y el
aflo nuevo para acompaiiar las comidas. Existe una pequena diferencia entre la natilla
que se prepara en navidad y las demas natillas; la natilla navidefia colombiana lleva
panela, lo que hace que tenga una color acaramelado caracteristico, mayor consistencia

y sabor dulce, convirtiéndose en uno de los platos navidefios mas comunes en el pais.

Esta teoria presenta coherencia debido a la naturaleza sencilla de su elaboracion, su
reducido coste econdémico y su riqueza alimentaria basada en grasas animales y
proteinas al contener huevos y leche. Por todo esto, constituiria un plato idéoneo para los
conventos, donde siempre ha existido cierta potenciacion en el desarrollo de la cocina
dulce a la par de cierta cultura de austeridad que potenciaba la sobriedad en el yantar, lo
que derivaba en el maximo aprovechamiento posible de los alimentos y sus recetas en

pos de platos sencillos pero alimenticiamente completos.

13



Ingredientes y composicion

Existen gran variedad de productos de Natilla tipo flan, que por la funcionalidad de los
ingredientes aportan caracteristicas especiales. Aunque hay infinidades de
formulaciones que se pueden desarrollar, se parte de la leche como principal ingrediente
para su elaboracion, pero atendiendo a la necesidad bésica de los ingredientes se resume
de la siguiente manera:

e Edulcorantes

e Agentes gelificantes y/o texturizantes

e Agente conservante

e Agentes aromaticos

e Colorantes

Para la preparacion se propone la siguiente formula base:

Tabla 1. Formulacion Natilla tipo flan, con marca comercial “Natilla de la Abuela”

Materias Primas Unidad de medida Porcentaje (%)
Leche ml 57,15
Azlcar gr 20,20
Fécula de maiz gr 11,35
Huevo gr 10,90
Canela en polvo gr 0,20
Colorante mg/kg 30 Maximo
Sorbato de potasio gr 0,05

Descripcion de materias primas:

e Leche Higienizada: Es el producto obtenido al someter la leche cruda o la leche
termizada a un proceso de pasteurizacion, ultra-alta-temperatura UAT (UHT),
ultrapasteurizacion, esterilizacion para reducir la cantidad de microorganismos,

u otros tratamientos que garanticen productos inocuos microbiologicamente.

14



Siguiendo los parametros de calidad fisicoquimica y microbioldgica del Decreto

616 de 2006 del Ministerio de la proteccion Social — Colombiana.

Azlcar Blanco: Es el producto cristalizado obtenido del cocimiento del jugo de
la cana de aztcar (Saccharum officinarum L) o de la remolacha azucarera (Beta
vulgaris L), constituido esencialmente por cristales sueltos de sacarosa obtenidos
mediante procedimientos industriales apropiados y que no han sido sometidos a
proceso de refinacion. Para la calidad fisicoquimica y microbiologica en la
obtencion del azucar se debe tener en cuenta los lineamientos de la Norma

Técnica Colombiana NTC 611 y NTC 2085 de 2004.

Fécula de maiz: Producto obtenido por molienda himeda del grano de maiz
(Zea Mays) y que corresponde a un polimero constituido de grupos anhidro de o
D-glucosa. La cual se cifie a las disposiciones establecidas en la NTC 926 de
1986. EI proceso general de la molienda de maiz implica operaciones y/o
procesos como la maceracion, de germinacién, molturacion seca y
himeda, separacion del salvado, del almidon y de la proteina. De la molienda
seca del maiz se obtiene del endospermo una harina gruesa y de la parte interna
de este se obtiene una harina fina. Para obtener fécula de maiz se somete el

grano a una molienda htimeda.

Huevo: El huevo proviene de la gallina, estd formado por tres constituyentes
basicos, yema central (31%), rodeada por el albumen o clara (58%) y todo ello
envuelto por una céascara externa (11%); el huevo cuenta entre su composicion,
con contenidos moderados en calorias y acidos grasos saturados, su proteina
presenta un perfil de aminoacidos ideal para las necesidades del organismo y una
alta porcion de 4acidos grasos insaturados, todas las vitaminas excepto la C, y
cuenta con minerales esenciales de forma concentrada (Barroeta, 2015). Es
considerado un alimento y se usa en la industria de alimentos como una de las
principales materias primas en diferentes fabricaciones: derivados lacteos,
reposteria, panaderia, gastronomia, entre otras. En Colombia existen muchas
normas aplicables al proceso de recepcion, clasificacion, empaque y
almacenamiento del huevo comercial, entre ellas el Decreto 1500 de 2007, 4974

y 4131 de 2009, Ley 1255 de 2008.
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Canela en polvo: La canela proviene del arbol de especie Cinnamomum
zeylanicum o Cinnamomum  verum. Se aprovecha como especia
su corteza interna, extraida pelando y frotando las ramas. Las Especias y hierbas
aromaticas desecadas son componentes desecadas usadas en los alimentos para
otorgarles sabor, color e impartirles o infundirles un aroma. Esta especia debe
ser obtenida siguiendo los lineamientos de la NTC 4423 de 1998, NTC 2686 y
Codex Alimentarius CAC/RCP 42-1995 Adoptado en 1995. Revisado en 2014.

Colorante: Son utilizados en varios sectores como la industria farmacéutica,
cosmética, fabricantes de pintura, alimentos. Son un aditivo que proporciona
mejor aspecto al producto. Se debe seguir los lineamientos de la Resolucion

10593 de 1985.

Sorbato de potasio: Es una sal de potasio del acido sorbico utilizada como
conservante en la industria alimentaria. Es ampliamente usado en la produccion
de pastas frescas, pasteleria y bolleria, derivados lacteos (0,5 — 2,0 g/Kg de
producto), frutas y derivados, entre otros. Debe cumplir con todos los requisitos
del Codigo Alimentario, standards del U.S. Codex of Federal Regulation (FDA)
y lista positiva de aditivos E de la CCE bajo el numero E 202 (Bristhar
Laboratorios C.A., 2010).

Descripcion del proceso:

El proceso de fabricacion industrial de los flanes siempre sigue un flujo general de
fabricacion en todas las industrias, pero después en cada empresa se afladen otros pasos

caracteristicos de la propia elaboracion (Early, R., 2000)

El proceso comienza con la recepcion de las materias primas secas y la leche cruda, esta
ultima se recibe de los camiones recolectores y antes de proceder la descarga, se realiza
una serie de analisis con el fin de controlar la calidad de la leche recibida. En caso de
que los resultados de los analisis determinen que la leche recibida es apta y responde a

las normas de calidad exigidas, ésta se descarga, se filtra, se enfria y se acopia en silos
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de leche cruda. Luego se pasa a higienizado, descremado y pasteurizacion, en este
proceso se ajusta el tenor graso y luego se pasteriza para la eliminacion de todos los
microorganismos que resultan perjudiciales para la salud. Una vez finalizado, es
enfriada para su almacenamiento en silos y posteriormente enviar a proceso de

elaboracion de la Natilla tipo flan.

Al momento realizar la produccion, se agregan a la leche los distintos ingredientes de la
formulacion, esto se realiza con agitacion constante para asegurar la mezcla de todos los
ingredientes. Durante la homogenizacion de la mezcla se disminuye el tamafo de las

particulas presentes, favoreciendo la dispersion y separacion de los ingredientes.

La mezcla obtenida se lleva a esterilizacion, a través de un proceso donde se calienta
alta temperatura por unos pocos segundos y luego se la enfria. Este proceso tiene por
finalidad eliminar los microorganismos e inactivar las enzimas que pudieran estar
presentes en la leche y causar la alteracion del producto. Cuando se culmina el
tratamiento de esterilizacion, el producto se envasa en potes utilizando una maquina
ultra limpia y de alta velocidad, y a su vez dosifica el producto en la presentacion
requerida con termosellado. Luego se empaqueta en cajas para el paletizado, las cuales
se apilan sobre plataformas plasticas para permitir la manipulacion, traslado y
almacenamiento del producto, en forma rapida y segura. Una vez finalizado el
paletizado, son llevados a una cdmara o celda de enfriamiento rapido para asegurar la

textura del producto y evitar su posterior alteracion.

Al producto terminado se le realizan controles fisico-quimicos, sensoriales y
microbiologicos que determinan si la Natilla tipo flan posee la calidad requerida y por lo
tanto estd en condiciones de ser entregados en el mercado. Para expedicion
(Exportacion) se cargan en camiones térmicos refrigerados para su traslado a los
distintos centros de distribucion y posterior entrega a los puntos de venta. (Williner;

Williner)
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NORMATIVIDAD APLIACBLE AL PRODUCTO EN COLOMBIAY EN EL
PAIS DESTINO

Normatividad Colombiana

En Colombia no existe una normatividad especifica para la produccion de Natilla, pero

a continuacién se relacionan las normas aplicables por la tipologia del producto,

teniendo en cuenta que su principal componente es la leche y que esta a su vez presenta

un factor adicional relacionado con la clasificacién de acuerdo al riesgo que representa

en la salud publica. Es importante tener en cuenta que el siguiente resumen normativo,

incluye las normas que rigen los ingredientes usados como materia prima para la

fabricacion de la natilla y otras disposiciones de obligatorio cumplimiento en el

territorio nacional:

Ley 9 de 1979 (Republica de Colombia, Congreso Nacional, 1979): este es
considerado el Cddigo Sanitario Nacional, el cual es la norma base para la
regulacion Colombiana que rige inclusive, la fabricacion, produccion y demas
operaciones conexas de los alimentos en el territorio nacional, con fines de

produccion para consumo local o para exportacion.

Resolucion 2674 de 2013: Esta norma establece los requisitos sanitarios para la
fabricacion, procesamiento, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y
comercializacién de alimentos y materias primas para consumo local o fines de

exportacion.

Adicionalmente establece los requisitos para la obtencion de la notificacion,
permiso o registro sanitario de los alimentos, segun el riesgo en salud publica,
con el fin de proteger la vida y la salud de las personas (Ministerio de Salud y

Proteccion Social de Colombia, 2013).

Resolucion 719 de 2015: esta norma establece la clasificacion de alimentos para
consumo humano de acuerdo al nivel de riesgo que representa en la salud

publica.
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Como se menciono antes, la Natilla no cuenta con especificidad en la normativa
y tampoco en la clasificacion, pero considerando que es un producto con
caracteristicas similares al manjar blanco, se puede ubicar en la clasificacion
relacionada en el anexo técnico de la presente resolucion de la siguiente manera
(Ministerio de Salud y Proteccion Social de Colombia, 2015):
0 Grupo: Leche, derivados lacteos y productos de imitacion adicionados o
no de nutrientes u otros biocomponentes diferentes a los del grupo 2.
0 Categoria: Otros derivado lacteos diferentes a los de 1.1; 1.2; 1.3; 1.4;
1.5y L.e6.
O Subcategoria: 1.7.2. Manjar blanco
0 Riesgo: Alto

Decreto 616 de 2006 (Ministerio de la Proteccion Social de Colombia, 2006):
esta norma corresponde al reglamento técnico de los requisitos que debe cumplir
la leche para consumo humano, tanto para ser consumida como leche liquida,
como para ser usada como insumo O materia prima en otros procesos

productivos, como en este caso un derivado lacteo.

Resolucion 2310 de 1986 (Ministerio de Salud de Colombia, 1986): establece el
reglamento técnico de procesamiento, composicion, requisitos, transporte y
comercializacion de los Derivados Lacteos, incluyendo la mantequilla y el

manjar blanco (producto que se puede asociar a la natilla tipo flan).

Resolucion 5109 de 2005 (Ministerio de la Proteccion Social de Colombia,
2005): Esta norma establece los requisitos que debe cumplir el rotulado y
etiquetado de alimentos preparados o materias primas para la industria de los

alimentos para consumo humano.

Resolucién 2606 de 2009 (Ministerio de la Proteccion Social de Colombia,
2009): Esta norma establece los requisitos sanitarios que deben cumplir los
aditivos empleados en la industria de los alimentos, se incluye el sorbato de

potasio aditivo utilizado en la fabricacion de natilla tipo flan.
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Resolucion 1506 DE 2011 (Ministerio de la Proteccion Social de Colombia,
2011): por medio de la cual se establece el reglamento técnico sobre los
requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los aditivos que se

emplean para la elaboracion de alimentos para consumo humano.

NTC 926 de 1986 (Instituto Colombiano de Normas Técnicas ICONTEC, 1986):
esta norma establece los requisitos y métodos de ensayo que debe cumplir el
almidén de maiz obtenido de la molienda himeda, entre otros para uso en la

industria de alimentos.

NTC 611 de 2004 (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificaciones
ICONTEC, 2004): esta norma establece los requisitos que debe cumplir y los
ensayos a los cuales debe someterse el aziicar comercialmente denominado

azucar blanco.

Normatividad Comunidad Econémica Europea

Las importaciones de alimentos deben cumplir, entre otras, las siguientes condiciones

generales:

Reglamento (CE) No 178/2002 (Parlamento Europeo y Consejo de la Union
Europea, 2002) por el que se establecen los principios y los requisitos generales
de la legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Europea de Seguridad
Alimentaria (EFSA) y se fijan procedimientos relativos a la seguridad
alimentaria. El presente Reglamento esta diseflado para garantizar la calidad de
los alimentos, tanto de consumo humano como animal. Deben tenerse en cuenta
los factores siguientes:

- las condiciones normales de uso;

- lainformacion ofrecida al consumidor;

- los efectos inmediatos o a largo plazo sobre la salud;

- los efectos toxicos acumulativos;

- la sensibilidad especifica de determinados grupos de consumidores (por

ejemplo, los nifios).
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La legislacion alimentaria se aplica en todas las etapas de la cadena alimentaria,
durante la produccion, la transformacion, el transporte, la distribucion y el

suministro. En particular, las empresas alimentarias deben:

- Asegurar la trazabilidad de los alimentos, piensos y animales destinados a
la produccién de alimentos en todas las etapas de produccion y distribucion;

- retirar de inmediato los alimentos o piensos del mercado o recuperar los
productos ya suministrados si se considera que son nocivos para la salud;

- informar a las autoridades competentesy a los consumidores cuando

corresponda;

La autoridad presta apoyo cientifico y técnico a la Comision Europeay a los
paises de la UE en todos los ambitos que influyan en la seguridad alimentaria.
También se encarga de coordinar las evaluaciones de los riesgos, identificar los
riesgos emergentes y asesorar en la gestion de crisis. Cuando el anélisis de los
riesgos para la salud indica la presencia de un riesgo, los paises de la UE y la
Comision pueden aplicar el principio de precaucion y adoptar medidas

provisionales y proporcionadas.

El sistema de alerta rapida (RASFF), en el que participan los paises de la UE, la

Comision y la Autoridad, permite intercambios de informacion relativos a:

- las medidas dirigidas a restringir la puesta en circulacion o retirar alimentos
del mercado;

- las acciones emprendidas para regular el uso de los alimentos;

- el rechazo de lotes de alimentos importados.

El publico debe tener acceso a esta informacion cuando corresponda. Cuando un
alimento o pienso supone un riesgo grave e incontrolable para la salud o el
medio ambiente, la Comision puede adoptar medidas de proteccion de
emergencia como la suspension de la comercializacion o importacion del
producto. Conjuntamente con la Autoridad y los paises de la UE, la Comision
debe establecer un plan general para la gestion de crisis para cubrir situaciones

en las que las medidas de proteccion de emergencia resulten insuficientes.
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o El Reglamento (CE) no853/2004 (Parlamento Europeo y Consejo de la Union
Europea, 2004)establece normas especificas de higiene para alimentos de origen
animal y para los operadores de empresas alimentarias. Se trata de una parte
fundamental del paquete de higiene de 2004 de la Union Europea (UE) relativo a

la legislacion sobre la higiene de los alimentos.

¢ Reglamento (CE) no 852/2004 (Parlamento Europeo y Consejo de la Union
Europea, 2004) relativo a la higiene de los productos alimenticios. La Union
Europea (UE) pretende garantizar la higiene de los alimentos en todas las fases
del proceso de produccion, desde la fase de produccion primaria (principalmente
la ganaderia, la caza o la pesca) hasta el consumidor final. Esta ley de la UE no
contempla cuestiones relativas a la nutricion, la composicion o la calidad, ni la
produccion o preparacion de alimentos en el hogar. El principio clave es que
todas las personas que trabajen en el sector alimentario deben garantizar unas

practicas higiénicas en cada una de las fases del proceso de produccion.

Los objetivos higiénicos generales abarcan ambitos tales como:

- los locales y los equipos destinados a los productos alimenticios;

- las condiciones de transporte;

- los desperdicios de productos alimenticios;

- el suministro de agua;

- la higiene del personal y la formacion de los trabajadores del sector de la
alimentacion;

- el envasado y el embalaje;

- los procesos de tratamiento térmico.

Analisis de riesgos y control de los puntos criticos

Las empresas del sector alimentario (distintas de las que se dedican al cultivo, la
ganaderia, la caza o la pesca) deberan aplicar los principios del sistema de analisis

de riesgos y control de los puntos criticos (APPCC) establecidos en el Codex

22



Alimentarius. Sin embargo, estos principios no sustituyen los controles oficiales. El
objetivo es:
- identificar los puntos criticos de control y aplicar procedimientos
de vigilancia;
- establecer medidas correctivas;
- aplicar procedimientos para verificar que las medidas son eficaces;

- llevar registros.

Los paises de la UE deben fomentar el desarrollo de guias nacionales basadas en
los principios del APPCC, con la posibilidad de desarrollar guias a escala de la
UE si se estima necesario. Cuando asi lo exija la legislacion nacional o de la UE,
las empresas del sector alimentario deberan estar autorizadasy todas las

instalaciones deberan estar registradas ante la autoridad apropiada.

Los alimentos importadosa la UE 'y los alimentos de origen
animal exportados deben cumplir las normas de la UE o sus equivalentes, asi

como todos los requisitos que pueda imponer el pais importador.

Si en un pais no perteneciente a la UE surge un problema que puede suponer un riesgo
grave para la salud humana o animal o el medio ambiente, la UE podra adoptar medidas
preventivas, a través de la imposicion de condiciones especiales o de la suspension de
importaciones de productos procedentes del pais en cuestion o de una zona de dicho

pais.

Sanidad animal: Las importaciones de animales y de productos de origen animal deben
cumplir las normas sanitarias y las obligaciones internacionales aplicables, incluidas las
siguientes normas generales:
= ¢l pais exportador debe estar incluido en una lista de paises autorizados a
exportar la categoria de productos en cuestion a la UE
= unicamente pueden importarse en la UE productos de origen animal procedentes
de establecimientos de transformacion autorizados del pais exportador
= todas las importaciones de animales y productos animales deben ir acompafiadas
de un certificado sanitario firmado por un veterinario oficial de la autoridad

competente del pais exportador
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= cada envio estd sujeto acontroles sanitarios en el puesto de inspeccion
fronteriza del pais de la UE de llegada.

Si en un pais fuera de la UE surge un brote de una enfermedad que pueda suponer una

amenaza grave para la salud publica o animal, las autoridades de la UE podran

adoptar medidas preventivas temporales, incluida la suspension de importaciones

procedentes del pais en cuestion o de una zona del mismo o requisitos especiales para

los productos de ese pais.

SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD USADOS EN LA INDUSTRIA DE
ALIMENTOS

v Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Son los principios basicos y practicos generales de higiene y manipulacion,
preparacion, elaboracidon, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion
de alimentos para consumo humano, con el objetivo de garantizar que los
productos en cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las
condiciones sanitarias adecuadas, de modo que de disminuyan los riesgos
inherentes a la produccion (Ministerio de Salud y Proteccion Social de
Colombia, 2013). Este sistema es regulado por la Resolucion 2674 de 2013 y es
de obligatorio cumplimiento en Colombia para todas las actividades antes

mencionadas.

Para la implementacion de las BPM, se debe cumplir con una serie de
prerrequisitos que deben garantizar la operacion segura y eficiente en los

procesos de fabricacion.

Requisitos:
Se debe dar cumplimiento a los siguientes aspectos (Ministerio de Salud y
Proteccion Social de Colombia, 2013):
e Edificaciones e instalaciones: deben cumplir las exigencias estipuladas
en lanorma en cuanto a:
0 Localizacion y accesos

0 Disefio y construccion
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O O O O

Abastecimiento de agua potable

Disposicion adecuada de residuos liquidos y sélidos

Instalaciones sanitarias

Condiciones especificas de las areas de elaboracion: pisos,
drenajes, paredes, techos, ventanas y otras aberturas, puertas,
escaleras, elevadores y estructuras complementarias, iluminacion,

ventilacion.

e Equipos y utensilios

(0]

(0]

Condiciones generales y especificas

Condiciones de instalacion y funcionamiento

e Personal manipulador de alimentos

(0]

(o]
(o]
o

Estado de salud
Educacion y capacitacion
Plan de capacitacion

Practicas higiénicas y medidas de proteccion

e Requisitos higiénicos de fabricacion

(0]

O O O o O

Caracteristicas generales
Materias primas e insumos
Envases y embalajes
Fabricacion

Envasado y embalado

Prevencion de la contaminacion cruzada

e Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad

(o]

(0]

Control de calidad e inocuidad
Sistema de control y aseguramiento de la calidad
= Especificaciones sobre las materias primas y productos
terminados, aca se deben incluir los criterios de aceptacion,
liberacion, retencion o rechazo de los productos.
= Documentacion sobre planta, equipos y proceso: manuales e
instrucciones, guias y regulaciones donde se describen
detalles esenciales de los equipos, procesos y
procedimientos necesarios para la fabricacion del producto,

deben incluir las diferentes etapas de proceso.
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= Planes de muestreo, con procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo confiables.
= Programa de calibracion de equipos e instrumentos de
medicion.
e Saneamiento basico: documentacion e implementacion del Plan de
Saneamiento Basico que consta de los siguientes programas:
0 Programa de limpieza y desinfeccion
0 Programa de manejo integral de residuos s6lidos y liquidos
0 Programa de control integrado de plagas
0 Programa de abastecimiento o suministro de agua potable
e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion del
alimento
0 Condiciones generales
Almacenamiento
Transporte

Distribucién y comercializacion

O O O O

Expendio de alimentos

v’ Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCp)

Este es considerado un sistema o método de aseguramiento de la inocuidad de
los alimentos, esta regulado por el Decreto 60 de 2012 (Ministerio de Salud de
Colombia, 2002), donde también se establecen los procedimientos de
certificacion. Para la exportacion a la Comunidad Econdémica Europea, es
obligatoria su certificacion. Este sistema logra una armonizacion con los textos y

directrices de la Comision del Codex Alimentarius.
Para la documentacion e implementacion del Plan HACCP a continuacion se
describen los requisitos y contenidos a cumplir, tomados del Decreto 60 de 2012

del Ministerio de Salud de Colombia (Ministerio de Salud de Colombia, 2002):

Como prerrequisitos del Plan HACCP:
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Las Buenas Practicas de Manufactura BPM (Resolucion 2674 de 2013) y
la legislacion sanitaria vigente.

Un Programa (o Plan) de Capacitacion dirigido a los responsables de la
aplicacion del Sistema HACCP, que incluya aspectos relacionados con su
implementacion y con los requisitos de la Resolucion 2674 de 2013.
Programa de mantenimiento preventivo de areas, equipos e instalaciones.
Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion.
Programa de saneamiento, que incluya el control de plagas, limpieza y
desinfeccion, abastecimiento de agua, manejo y disposicion de desechos
solidos y liquidos.

Control de proveedores y materias primas, incluyendo parametros de
aceptacion y rechazo.

Plan de muestreo.

Trazabilidad de materias primas y producto terminado.

El Plan HACCP, debe contener como minimo la siguiente informacion:

Organigrama de la empresa en el cual se indique la conformacion del
Departamento de Aseguramiento de la Calidad, funciones propias y
relaciones con las demas dependencias.
Plano de la empresa donde se indique la ubicacion de las diferentes areas
e instalaciones y también los flujos de proceso, tanto de producto como
de personal.
Ficha técnica de cada alimento: donde se hace una descripcion de sus
caracteristicas, debe incluir:

0 Identificacion y procedencia del producto alimenticio.
Presentacion comercial.
Vida util y condiciones de almacenamiento.
Forma de consumo y consumidores potenciales.

Instrucciones especiales de manejo y forma de consumo.

O O O o O

Caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas y microbiologicas
del alimento.

0 Material de empaque con sus especificaciones.

27



e Diagrama de flujo del proceso para cada producto, que incluya la
descripcion de las diferentes etapas del mismo.

e Andlisis de peligros, determinando para cada producto la posibilidad
razonable sobre la ocurrencia de peligros bioldgicos, quimicos o fisicos,
con el proposito de establecer las medidas preventivas aplicables para
controlarlos.

e Descripcion de los puntos de control criticos que pueden afectar la
inocuidad, para cada uno de los peligros significativos que se
identificaron.

e Descripcion de los limites criticos que deberan cumplir cada uno de los
puntos criticos de control, estos corresponderan a los limites aceptables
para la seguridad del producto y sefialaran el criterio de aceptabilidad o
rechazo del mismo.

e Descripcion de los procedimientos y frecuencias de monitoreo de cada
punto critico de control, permitiendo detectar en cualquier momento la
pérdida de control en un punto critico y poder tomar las medidas
correctivas necesarias.

e Descripcion de las acciones correctivas previstas frente a posibles
desviaciones con relacion a los limites criticos, con el fin de asegurar que
no salga al mercado ningiin producto que pueda representar un riesgo
para la salud publica y que la causa de la desviacion sea corregida.

e Descripcion del sistema de verificacion del Plan HACCP, con el fin de
confirmar su validez y cumplimiento.

e Descripcion del sistema de registro de datos y documentacion del
monitoreo o vigilancia de los puntos criticos de control y también la

verificacion sistematica del funcionamiento del Plan HACCP

v’ Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos 1SO 22000
Este es un sistema de gestion alimentaria que se enfoca en la produccion de

alimentos seguros, donde se gestiona la capacidad de controlar los peligros de

inocuidad de los alimentos con el fin de asegurar que no van a generar un dafio
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al momento del consumo (International Organization for Standardization ISO,

2005). Esta norma no es de obligatorio cumplimiento.

Los requisitos a cumplir son (International Organization for Standardization ISO,

2005):

Esta norma integra los principios del sistema de Analisis de Peligros y Puntos de

Control Critico (APPCC), y los pasos de aplicaciéon desarrollados por la

Comision del Codex Alimentarius. Por medio de requisitos auditables combina

el plan APPCC con programas prerrequisito (PPRs). Durante el analisis de

peligros, la organizacion determina la estrategia por usarse para el control de los

peligros por combinacion de los PPRs, los PPRs operacionales y el plan APPCC

Debe cumplir con:

Requisitos para desarrollar un Sistema APPCC o HACCP de acuerdo a
los principios enunciados en el Codex Alimentario.

Requisitos para buenas practicas de fabricacion 6 programa de
prerrequisitos.

Requisitos para un Sistema de Gestion.

Para la implementaciéon de ISO 2200, se debe tener en cuenta los requisitos

establecidos, a continuacion se detalla:
e Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos

Requisitos generales: La organizacion debe definir el alcance del sistema
de gestion de Inocuidad de los alimentos

Requisitos de la documentacion (Control de documentos y registros)

e Responsabilidades de la Direccion

Compromiso de la Direccion

Politica de Inocuidad de los Alimentos

Planificacion del Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos
Responsabilidad y Autoridad

Lider del equipo encargado de la Inocuidad de los Alimentos

Comunicacion:
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0 Externa (Proveedores, contratistas, clientes, consumidores,
autoridades legales y reglamentarias)

0 Interna: La organizacion debe establecer, implementar y
mantener disposiciones eficaces para comunicarse con el personal
acerca de asuntos que afectan a la Inocuidad de los alimentos

Preparacion y respuesta ante emergencias: establecer, implementar y
mantener procedimientos para gestionar potenciales situaciones de
emergencia y accidentes que puedan tener impacto en la Inocuidad de los
alimentos y que puedan ser pertinentes a la funcion de la organizacion en
la cadena alimentaria.

Revision por la Direccion: La alta direccion debe revisar el sistema de
gestion de la Inocuidad de los alimentos de la organizacion a intervalos
planificados, para asegurarse de su conveniencia, adecuacion y eficacia

continuas.

Gestion de Recursos

Provision De Recursos
Recursos Humanos
Infraestructura

Ambiente de Trabajo

Planificacion y Obtencion de Productos Indcuos

Generalidades

Programas Prerrequisito (PPRs)

Pasos preliminares para permitir el Analisis de Peligros

Analisis de Peligros

Establecimiento De Los Programas Prerequisito (PPRs) Operacionales
Establecimiento Del Plan APPCC

Actualizacion de la informacioén preliminar y de los documentos que
especifican los PPR y el plan APPCC

Planificacion de la verificacion

Sistema de trazabilidad

Control de no conformidad
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e Validacion, verificacion y mejora del sistema de gestion de inocuidad de los

alimentos

Generalidades

Validacion de las combinaciones de las medidas de control
Control de monitoreo y medicion

Verificacion del sistema de gestion de inocuidad de los alimentos

Mejora

PRESENTACION DE LA PROPUESTA

El Sistema de Gestién de Calidad para la produccion de natilla tipo flan con fines de

exportacion, se propone como una construccion integradora entre los sistemas BPM,

HACCP y la ISO 22000. A continuacion se plantea una propuesta que integra dichos

sistemas, en busqueda también de dar cumplimiento a las exigencias nacionales y de la

CEE, la descripcion de cada punto quedo consignada en el numeral anterior.

Estructura del Sistema Integral de Gestion de Calidad (SIGC):

1. Generalidades de la organizacion

a.
b.

C.

d.

Politicas y objetivos (con enfoque de calidad sanitaria)

Misién y Vision

Organigrama organizacion

Organigrama del equipo de calidad, que incluye equipo BPM vy
aseguramiento de la calidad

Plano de la empresa: areas, instalaciones y flujos de procesos

Flujograma descriptivo y procedimientos operativos estandarizados de

los procesos (POES)

2. Definiciones

3. Descripcion sanitaria de la organizacion: Perfil higiénico sanitario

4. Programas prerrequisitos: los programas debe contar con generalidades,

procedimientos e instructivos, formatos de registro y verificacion:

a.

Programa de produccion
i. Manual de produccion

i. Procesos de produccion
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ii.
1ii.
1v.

V.
Vi.

Vil.

ii. Instructivos de operacion de los equipos
iii. Especificaciones del producto terminado
iv. Criterios para aceptacion, liberacion, retencion o rechazo
del producto terminado.
Ficha Técnica del producto
Diagrama de flujo del proceso
Programa de control de proveedores
Programa de materias primas
Programa de muestreo

Programa de trazabilidad

b. Programa de analisis de peligros y puntos criticos de control

1.

ii.

1il.

1v.

Vi.

Analisis de peligros

Descripcion de puntos criticos de control

Descripcion de limites criticos

Descripcion de procedimientos y frecuencias de monitoreo de los
puntos criticos de control

Descripcion de acciones correctivas previstas frente a posibles
desviaciones de los limites criticos

Descripcion del sistema de verificacion del Plan HACCP

vii. Descripcion y verificacion del sistema de registro de datos y

a o

= @ oo

—

—

documentacion del monitoreo de vigilancia de los PCC

Programa de limpieza y desinfeccion

Programa de manejo integral de residuos solidos y liquidos

Programa de control integrado de plagas

Programa de abastecimiento o suministro de agua potable

Plan de capacitacion

Programa de mantenimiento preventivo y correctivo de areas y equipo
Programa de auditorias internas

Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion

k. Programa de salud ocupacional

5. Verificacion del SIGC: el comité de calidad, realiza evaluacion y seguimiento de

le sistema con el fin de evaluar su eficacia, tomar los correctivos necesarios para

optimizar su implementacion, funcionamiento y resultados.
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Capitulo 3

DISENO Y DESARROLLO DE LA PROPUESTA SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD ALIMENTARIA

Para agrupar todos los requisitos solicitados por la comunidad econémica Europea que
permita el ingreso de un alimento a Europa proveniente desde Colombia, se propone la
implementacion de la Norma ISO 22000 que bajo el enfoque de la ISO 9000, la cual
establece los requisitos de un sistema de gestion de seguridad alimentaria aplicable a
cualquier organizacion en la cadena alimentaria. Es importante tener en cuenta que la
siguiente construccion agrupa los requisitos de los sistemas BPM, HACCP, ISO 22000,
ISO 9000.

El sistema propuesto abarca los siguientes elementos y principios:

Sistema
de
Gestion

HACCP Calidad

Sistema de
Gestion
alimentaria

BPM Inocuidad

Grafico 2. Sistema de Gestion Alimentaria empresa “El Sabor de la Abuela”. Creado

por la organizacion
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1. Generalidades de la organizacion

La planta procesadora de alimentos “El sabor de la Abuela”, inicio operaciones en el
afio 2012, su idea original consistidé en transformar la produccion artesanal de la
natilla en una produccidon industrializada que permitiera alcanzar estandares de
calidad, ajuste a las normativas nacionales y de esta manera permitir a los
consumidores Colombianos disfrutar de un producto tradicional de nuestra tierra en

todas las épocas del afio, con caracteristicas organolépticas y de calidad optimas.

1.1 Politica de Calidad

En la empresa procesadora de alimentos “El sabor de la Abuela” tiene como principio
satisfacer las necesidades y expectativas del consumo de alimentos tradicionales,
mediante la elaboracion de productos inocuos y de calidad, bajo un estricto control de
procesos, el cumplimiento de la normativa de seguridad alimentaria, a través de recursos
humanos y tecnoldgicos orientados al mejoramiento continuo de nuestros procesos,

permitiéndonos ser competitivos y permanecer en el mercado.

1.2 Objetivos
e Asegurar la calidad e inocuidad de los productos elaborados bajo estandares

normativos legales vigentes tanto a nivel nacional como internacional.

e QGarantizar en los productos y servicios cumplan con las caracteristicas de
calidad establecidas y pactadas con los clientes.

e Contar con el personal competente en todos los procesos de la organizacion.

e Emplear materia prima de alta calidad para ofrecer productos que satisfagan las

necesidades de nuestros clientes.

1.3 Mision y Visién

Mision
El sabor de la Abuela es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de
natilla tipo flan como producto de tradicion, reconocida por su calidad, variedad,

seguridad alimentaria, innovacion y economia para la satisfaccion de nuestros clientes, a
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través de personal competente, con productos de calidad a precios competitivos,

manteniendo la confianza y contribuyendo al desarrollo de nuestra comunidad.

Vision

En el 2020 la empresa sera lider y competitiva en la produccion y comercializacion de
natilla tipo flan, como producto de tradicion Colombiana a nivel internacional, con
posicionamiento en el mercado de la Comunidad Europea, gracias a su talento humano,
la permanente innovacion, la calidad e inocuidad de sus productos, de manera tal que se

garantice la proteccion y salud de sus consumidores.

1.4 Alcance del sistema de Calidad

Comprende todos los procesos desarrollados por la compaiiia en su totalidad. La
finalidad del sistema es asegurar la calidad de los productos y la eficiencia de los
procesos a través de las acciones de mejora continua, mediante procedimientos y
registros estandarizados con su respectivo responsable para el conocimiento, aprobacion

y posterior difusion entre los empleados.

Los principales procesos que forman parte del sistema de calidad de la empresa son:
Seleccion de proveedores, Compra y Recepcion de materia prima e insumos,

Elaboracion del producto y Distribucion del producto terminado.

El presente Sistema Integral de Gestion de la Calidad, logra integrar los requisitos de las

BPM vy del Sistema HACCP

1.5 Responsabilidades y gestion de recursos

1.5.1 Compromiso de la direccion

El Gerente General establece el Sistema de Gestion de la Calidad bajo la norma ISO
22000:2005 (que incluye como prerrequisitos BPM y HACCP) y se compromete a:
e Planificar un Sistema de Gestion eficaz a través de la aplicacion del Programa

BPM y el Plan HACCP.
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Proporcionar los recursos necesarios para implementar y actualizar el sistema de
gestion de calidad.

Definir y comunicar las responsabilidades del personal a través del Manual de
Organizacion y Funciones.

Establecer eficientes mecanismos de comunicacion con los clientes, proveedores
y personal a través de la publicacion de boletines informativos, llamadas
telefonicas y correos electronicos.

Implementar planes de contingencia para solucionar posibles situaciones de
emergencia y accidentes que puedan afectar a la inocuidad de los alimentos y la
seguridad del personal.

Revisar mensualmente el funcionamiento y eficacia del sistema para incluir

decisiones y acciones de mejora.

1.5.2 Asignacion de responsabilidades

La Direccion tiene la responsabilidad de designar al equipo encargado de monitorear y

mantener actualizado el sistema de calidad de la empresa. Los miembros que conforman

el equipo de Control de Seguridad Alimentaria, debe poseer conocimientos en la

aplicacion del plan de control y analisis de puntos criticos, asi como de los programas

de Buenas Practicas de Manufactura BPM en la industria de los alimentos.

A continuacion se mencionaran a sus integrantes y principales funciones dentro del

sistema de calidad:

El Director de Produccion, el cual se encarga de monitorear las actividades en la
linea de produccion, realiza y documenta los registros de calidad, colabora con
la supervision del Plan HAACP, comunica los resultados de la aplicacion del
sistema y participa en las revisiones semanales del Equipo de Calidad.

El Director de Logistica, el cual se encarga de realizar el muestreo de calidad de
la materia prima e insumos, identifica y valida los certificados de conformidad
de los productos a utilizar, supervisa el cumplimiento de los programas de
sanidad en los almacenes de la empresa y participa en las revisiones semanales

del Equipo de Calidad.
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e El Jefe de Mantenimiento, el cual se encarga de garantizar el funcionamiento de
la maquinaria de la planta, realiza la calibracion de instrumentos, supervisa el
cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo de los equipos y
participa en las revisiones semanales del Equipo de Calidad.

e FEl Jefe de Calidad, el cual se encarga de monitorear las actividades de limpieza
y desinfeccion de areas, equipos y utensilios, supervisa el cumplimiento del
programa de buenas practicas de manufactura, apoya la difusion de la politica de
higiene y sanidad de los alimentos y participa en las revisiones semanales del

Equipo de Calidad.

1.5.3 Gestion de recursos humanos

La empresa busca que los trabajadores cumplan con las funciones asignadas para el
logro de los objetivos, para esto se aplica actividades de seleccion, comunica
responsabilidades y competencias definidas en los perfiles del cargo, el cual se divulga
para su conocimiento y posterior evaluacion desempeiio del personal en los diferentes
procesos que afecta directamente la calidad del producto. Todo personal que ingrese a la

compaiiia se le debe hacer la induccion y entrenamiento en el cargo a desempefiar.

Ademés, se debe proporcionar al personal la formaciéon y capacitacion continua que
requiere el personal para la ejecucion del trabajo de acuerdo con los métodos
establecidos para el desarrollo de las actividades de cada cargo, con el fin de crear
cultura y conciencia en el personal como un compromiso continuo para el cumplimiento
normativo. Esto se realiza a través de un plan de capacitacion anual a partir de las
necesidades identificadas y mantener registros debe mantener los registros de
formacion y evaluacion del personal, ya que son evidencia de la realizacion y

aprovechamiento de la capacitacion realizada a los trabajadores de la empresa.
Adicional, se realiza encuestas de clima organizacional para medir el nivel de

satisfaccion o sugerencias para retroalimentar las actividades para la mejora continua

del sistema de gestion.
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1.5.4 Ambiente de trabajo

La organizacion forma y realiza un ambiente de trabajo conveniente para cumplir con

los requisitos del producto y motivar al personal. A continuacion los aspectos de

gestion:

* La disposicion de equipos de proteccion (EPP)

* Desarrollo del potencial creativo e intelectual (Motivacionales)

* Instructivos de limpieza que cumplan con las BMP y disposicion de extintores.

* Servicio y mantenimiento del sanitario, duchas y vestidores de personal.

* Implementacion del procedimiento de gestion y control de emergencia (Programa

de salud ocupacional) para solucionar los posibles acontecimientos.

1.6 Organigrama organizacion

Director Comercial _|
y Marketing

Director de
Administrativo

Asesores
Comerciales

Mercaderistas

Tesoreria 'y
Cartera

Contabilidad

Talento Humano

Servicios Generales
Mensajeros

Director de
Calidad

Director de
Produccién

Director de
Logistica

B Auxiliar
administrativa
Auxiliar de Calidad

B Jefe de
Mantenimiento
Jefe de Calidad ~|:
Supervisores de |l Overarios
Produccion P
Facturaciony
Despacho

Auxiliares de
Bodega

Conductor

Figura 1. Organigrama organizacional fabrica de alimentos “El Sabor de la Abuela”
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1.7 Organigrama del equipo de calidad

El equipo de calidad, trabaja integralmente los sistemas BPM, HACCP, ISO 22000.

Direccion

IJ

Director de

Calidad

Representante de Calidad

[
| | |
Director de Jefe de

Logistica Mantenimiento
Miembro de comité Miembro de comité
Calidad Calidad

Director de

Jefe de Calidad

Miembro de comité
Calidad

Produccién
Miembro de comité
Calidad

Figura 2. Organigrama del equipo de calidad fabrica de alimentos “El Sabor de la Abuela”

1.8 Planta fisica

La planta se encuentra ubicada en el Municipio de Itagiii en el Departamento de
Antioquia, su area construida consta de 1.000 m?, toda ubicada en un mismo nivel, A
continuacion se describe la planta fisica de la organizacion de manera generalizada,

apoyados ademas del plano de la organizacion.

1.8.1 Infraestructura

La empresa implementa y mantiene la infraestructura necesaria para cumplir con los
requisitos del producto y satisfacer la demanda de los clientes. La infraestructura de la
empresa esta formada por la maquinaria y las edificaciones que incluyen las siguientes

areas de trabajo:
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Planta de produccion: Area donde se realiza la elaboracion del producto,
almacenamiento de Materia Prim, Insumos y de Producto Terminado. Todas las
areas cuentan con la maquinaria e instrumentos necesarios para su
funcionamiento.

El Area Administrativa: Donde se realizan las labores administrativas de la
empresas, cuentan con el equipo y material necesario para el desempefio de sus
actividades y demas material de oficina.

El Area de Aseo Personal: Donde se realizan las actividades de higiene y
cambio de indumentaria del personal, las cuales cuentan con duchas,
cambiadores y servicios higiénicos (inodoros, lavaderos) implementados con
utiles de aseo como jabdn, detergente y papel absorbente.

El Area de Transito Vehicular: Se cuenta con dos estacionamientos uno
destinado para la realizacion de recepcion de la materia prima e insumos, y otro
para el transporte de los vehiculos que realizan la distribucion del producto
terminado. Ademas, la avenida principal de ingreso a la empresa se encuentra
pavimentada y correctamente sefializada.

Equipos: La maquinara estd conformada por balanzas digitales, basculas,
marmitas dotadas de aspas, pasteurizadores, descremadoras, caldera, envasadora
con termosellado. Los instrumentos de control de temperatura y humedad estan
formados por termo higrometros y extractores. Los equipos informaticos y de
comunicacion como son computadoras, impresoras, teléfonos y fax asignados al
personal ejecutivo. Ademads, cuenta con equipos emergentes como son: un
tanque de agua de capacidad de 1000 It, provistos de bombas propulsoras, planta

eléctrica y regulares de voltaje.
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1.8.2 Plano de la empresa: areas, instalaciones y flujos de procesos

.

Caldera

Control de
calidad

Almacenamiento
de agua potable

OJuILIRUARWIY

sewnd seudew
ap vIRWEINY

Area de procesos

oy ouen)

0
%% /
sewnd seualep

Area de Recibo

Laboratorio
fisicoquimico

I Pasillo
inteligente

L/

Recepcion |ii

Oficinas

mle

-

Area de despecho I:]]

o ]

Grafico 3. Plano planta fisica fabrica de alimentos “El sabor de la Abuela”
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1.9 Flujograma descriptivo y procedimientos operativos estandarizados de los
procesos (POES)

Flujograma del proceso de produccion de la natilla tipo flan

Figura 3. Diagrama de flujo para la elaboracion de la Natilla tipo flan
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e Procedimientos de operacion estandar de sanitizacion POES

Se desarrollan programas para procedimientos de operacion estandar de
Sanitizacion que describen los métodos de saneamiento que se deben cumplir
garantizando asi condiciones higiénicas sanitarias adecuadas. Se cuenta con un
programa de Limpieza y desinfeccion de instalaciones y equipos, que con la
disposicion de los POES como material de apoyo, pretende garantizar procesos
que velan por el cuidado en la calidad e inocuidad del producto. Los POES del

Programa de Limpieza y Desinfeccion, se encuentran en el Anexo 1.

2. Definiciones

Las siguientes definiciones corresponden a términos caracteristicos de los sistemas de

calidad. Al final del documento, se complementan las definiciones con el glosario

generalizado del documento.

Calidad: El conjunto de caracteristicas que satisfacen los requisitos de los
clientes mediante la implementacién de procesos eficientes que contribuyen al

desarrollo de una empresa competitiva.

Calidad de los Alimentos: Es una serie de requisitos que varian de acuerdo al
tipo de producto y los mercados de comercializacion. La Direccion Nacional de
Alimentos (s.f.) establece que la calidad de los alimentos se basa en la condicion
basica de inocuidad, la cual se define como la seguridad higiénica sanitaria de un

producto.

Sistema de Gestion: Articulacion de la estrategia, la estructura organizacional y

los productos o servicios generados.

OHSAS 18000: Propone un sistema que recopila los estandares internacionales
aplicados a la gestion de seguridad y salud ocupacional para fomentar entre los
empleadores la realizacion de actividades continuas y voluntarias de seguridad y

salud empresarial.
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Programa BPM: Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) es una
herramienta basica para la obtencion de productos seguros, la cual se centraliza
en la higiene y manipulacion de los productos e insumos. Por tal motivo, los
productores y procesadores de alimentos desarrollan el Programa BPM para

evitar la contaminacion de sus productos alimenticios y hacerlos inocuos.

Sistema HACCP: Es un sistema que permite identificar los peligros especificos
de los procesos y disefiar medidas preventivas para su control, con la finalidad

de asegurar la inocuidad de los alimentos.

CEE: Comunidad Econémica Europea, fue la organizacion internacional
creada por algunos paises europeos con la finalidad de crear un mercado
comun para mejorar el desarrollo econémico en Europa, la CEE fue la mas
famosa de las tres comunidades europeas que eran la CECA, EURATON vy la
CEE y después del tratado de Maastricht (TUE) se le cambio el nombre a
comunidad europea (CE) y se cred oficial mente la union europea en 1981 a

1986.

Peligro: refiere a cualquier situacion, que puede ser una accion o una condicion,
que ostenta el potencial de producir un dafio sobre una determinada persona o
cosa. Ese dafio puede ser fisico y por ende producir alguna lesion fisica o una
posterior enfermedad, segin corresponda o bien el dafio puede estar destinado a

provocar una herida en un ambiente, una propiedad o en ambos.

Cadena Alimentaria: La cadena alimentaria es el conjunto de etapas que sufre
un alimento desde su lugar de origen hasta el lugar de consumo. La unién entre

los distintos eslabones seria el transporte.

Limites Criticos: es un valor indicativo del parametro vigilado o monitoreado
de la etapa u operacion identificada como PCC, dentro del cual se encuentran
controlados los peligros. Los limites criticos deben estar asociados a parametros

tales como: temperatura, tiempo, actividad de agua, pH, acidez, residuos de
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antibioticos entre otros, evaluados y monitoreados con métodos rapidos para que

sea expedita la toma de decision y ajuste.

e Punto de Control Critico: Es un punto, operacion o etapa que requiere un
control eficaz para eliminar o minimizar hasta niveles aceptables un
“peligro para la seguridad alimentaria”. Para poder determinar los PCC se
precisa un modo de proceder logico y sistematizado, como el uso de un
arbol de decisiones, el cual es una secuencia de preguntas hechas para

determinar si un punto de control es PCC o no lo es.

e Verificacion: Corresponde a una auditoria de calidad, es decir, cumplir con el
procedimiento para auditar sistemas de calidad. El concepto basico de auditoria
(de conformidad, de cumplimiento, de implementacion o de sistemas de calidad)

hace referencia al examen de hechos frente a estandares.

e Monitoreo: Las autoridades sanitarias estatales llevan a cabo de manera
permanente el monitoreo de la calidad microbiologica de alimentos
potencialmente peligrosos; es decir, aquellos que por sus caracteristicas fisicas,
quimicas y biologicas, favorecen el crecimiento de microorganismos y la
formacion de toxinas en cantidades tales, que representan un riesgo para el
consumidor, y que por lo tanto, requieren condiciones especiales de

conservacion, almacenamiento, transporte, preparacion y servicio.

e Trazabilidad: La capacidad de reproducir el historial de un producto, con el fin
de poder localizar rapidamente el origen de los problemas que puedan surgir en
su elaboracion o distribucion y evitarlos en el futuro.

3. Descripcion sanitaria de la organizacion: Perfil higiénico sanitario.
El diagnoéstico higiénico sanitario mediante una inspeccion visual a la planta, basado en
la Resolucion 2674 de 2013 del Ministerio de Salud y Proteccidn, con el fin de evaluar

las condiciones con las cuales se lleva a cabo el proceso de los alimentos, teniendo en
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cuenta las instalaciones, condiciones de area de elaboracion, equipos y utensilios,
personal manipulador del alimento, requisitos higiénicos del control de calidad,
saneamiento, almacenamiento y despacho. Para ello se emplea el formato F-CC-05
Perfil Higiénico Sanitario (Ver anexo 3.), que enumera de forma ordenada la lista de

evaluacion y describe los capitulos y articulos de la Resolucion 2674 de 2013.

El diagnostico se compone de:

— Numeral: Se especifica si es capitulo, subtitulo o item del decreto.

— Aspecto: en esta columna se encuentra la sintesis de cada uno de los items que se
encuentran en el decreto.

— Comentario: si hay un incumplimiento de item se debe realizar una descripcion que
especifique porque hay incumplimiento.

— Calificacion: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No

aplica: N.A; No observado: N.O

El perfil sanitario es la herramienta que ayudd a determinar el nivel o indice del

cumplimiento de los aspectos evaluados en el diagnostico (Diaz, 2012)

4. Programas prerrequisitos

La empresa debe garantizar el ambiente adecuado y las condiciones necesarias para
evitar la contaminacion de los alimentos durante su proceso de produccion. En este se
establecen los procedimientos necesarios para regular los aspectos sanitarios y
operacionales de la planta y el personal, con la finalidad de obtener un producto seguro

y libre de contaminante.
Esto se logra mediante la documentacion, implementacion y evaluacion constante de los

siguientes planes, programas y procesos; los cuales deben contar con generalidades,

procedimientos e instructivos, formatos de registro y verificacion
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4.1 Programa de produccion

4.1.1 Manual de produccion

4.1.1.1 Procesos de produccion

La empresa establece los siguientes procesos principales para su funcionamiento, los

cuales cuentan con su respectivo procedimiento.

Tabla 2. Proceso de produccion elaboracion de la natilla tipo flan

Procesos previos a la re

Recepcion de Procedimiento de
pedidos Recepcion y Gestion
de Pedidos
Seleccion de Procedimiento de
proveedores Seleccion y
Evaluacion de
Proveedores
Compra de Procedimiento de

materia prima e Compra de Materia

insumos Prima e Insumos

alizacion del producto.

En el cual se describe la metodologia a seguir
para la recepcion y atencion de los pedidos.
El objetivo de este procedimiento es gestionar
y evaluar las caracteristicas de pedidos
recibidos para satisfacer de forma oportuna y
eficiente los requerimientos de los clientes.
En el cual se describen las actividades a
realizar para elegir y calificar a los
proveedores de la empresa. El objetivo de
este procedimiento es seleccionar a los
proveedores mas eficientes y confiables para
garantizar la calidad de la materia prima e
insumos a utilizar.

En el cual determina las actividades
necesarias para gestionar la adquisicion de
materiales. El objetivo es realizar el proceso
de compras de forma eficiente para negociar
precios justos con los proveedores y a su vez,
acordar la entrega oportuna de la mercaderia

solicitada.

Procesos que intervienen directamente en la realizacion del producto y serén objeto del

posterior analisis de peligros
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Recepcion de Procedimiento de

materia prima e Recepcion de Materia

insumos

Elaboracién del

producto

Distribucion del
producto

terminado

Prima e Insumos

Plan de Muestreo de
Materia Prima e

Insumos

Procedimiento para la

Elaboracién del
Producto
Procedimiento de
Distribucion del
Producto

Plan de Muestreo del

Producto Terminado
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En el cual se describe las actividades a seguir
para la recepcion de productos. El objetivo
del procedimiento es garantizar la calidad de
la mercaderia recibida a través de la revision
de los certificados de conformidad y la
realizacion del muestreo de los insumos.

El objetivo es establecer los protocolos para
asegurar que las porciones tomadas para el
analisis son representativas de los alimentos
colectados, entrega de informacion de las
variaciones en la composicion de los
alimentos 'y prevenir las  pérdidas,
contaminacion o degradacion del material en
todo tiempo durante la  coleccion,
manipulacion, almacenamiento o andlisis.

En el cual se detallan las operaciones a seguir
para la realizacion de los productos. El
objetivo de este procedimiento es controlar el
procesamiento de los productos, para que
cumplan los requerimientos nutricionales y de
higiene establecidos por la empresa.

En el cual se determina las acciones a seguir
para realizar la entrega de los productos a los
clientes. El objetivo de este procedimiento es
distribuir productos de calidad, para esto se
realiza el muestreo de control de calidad a los
productos terminados, se procede a la revision
de las instalaciones de la empresa y se realiza
el registro de las fichas de transporte.

El objetivo es establecer los protocolos para
asegurar que las porciones tomadas para el
analisis son representativas de los alimentos

colectados, entrega de informacion de las



variaciones en la composicion de los
alimentos 'y prevenir las  pérdidas,
contaminacion o degradacion del material en
todo tiempo durante la  coleccion,

manipulacion, almacenamiento o analisis.

4.1.1.2 Instructivos de operacién de los equipos

Cada uno de los equipos que intervienen en los procesos de produccion cuentan con una
ficha técnica, en la cual detalla una descripcion fisica, especificaciones técnicas e
instrucciones de uso, la funcién que desempefia dentro del proceso, el mantenimiento a
realizar y el procedimiento de limpieza y desinfeccion. Cada uno de los equipos son

identificados para el control y seguimiento de los mismos. Ver anexo 4.

4.1.2 Ficha Técnica del producto

Tabla 3. Ficha Técnica Natilla Tipo Flan

FICHA TECNICA Codigo: FT-NTF-01
Version: 01
Fecha: 21-05-2016
NOMBRE DEL Natilla Tipo Flan
PRODUCTO

DESCRIPCION DEL Postre de Leche listo para servir. Es un postre

PRODUCTO congelado con una consistencia cremosa, por lo que
sus ingredientes son homogenizados para darle
textura al producto. Compuesto por leche, azucar,
grasas, almidones, aromas, espesantes y colorantes
autorizados.

(htt1)
Clasificacion: Postre
INGREDIENTES Leche de vaca, azucar, Fécula de maiz huevo, saborizante (Canela en polvo)
colorante (Colora caramelo) y Sorbato de potasio (Conservante E202).
COMPOSICION PROXIMAL / 100 g de parte comestible
NUTRICIONAL Energia (kcal) 115 Calcio (mg) 130
Energia (kJ) 484 Hierro (mg) 0,10
Proteina (g) 5,4 Sodio (mg) 81
Lipidos (g) 2,90 Vitamina A (pg) 63
Carbohidratos (g) 15,48 Vitamina B12 (pg) 0,50
Azucares (g) 10,84 Vitamina B13 (mg) 1
Fibra (g) 0 Vitamina C (mg) 1
CARCATERISTICAS Sabor Caracteristicos, sin sabores ni olores
SENSORIALES extrafios. En su conjunto es de

agradable palatabilidad.
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CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

DEFECTOS
GENERALES

(URN{ON)

CONSERVACION

VIDA UTIL

FORMA DE
CONSUMO

TIPO DE EMPAQUE
PRESENTACION

TRANSPORTE

Color

Aroma

Textura
Consistencia

Aspecto

pH

Grasa lactea % mlm, minimo

Solidos lacteos no grasas % mlm minimo
Soélidos totales % m/m, minimo

Recuento de mesofilos maximo (U.F.C/g.)
Recuento de Hongos y levaduras (U.F.C/g.)
NMP coliformes totales (100 ml)
Escherichia coli

S. aureus

L. monocytongenes

Salmonella spp.

Sustancias Agro quimicas (Pesticidas)
Fragmentos de insectos o cualquier animal
Antibidticos

Tamafio maximo de particula

Utilizado
pasantes.

Crema

Caracteristico

El aroma interno es una integracion
de diferentes, ligeramente suaves y de
intensidad media, propios de las
especias autorizadas afiadidas, sin que
predomine ninguno de ellos.
Gelatinoso, consistente

Presentan resistencia firme a la
presion, no excesivamente duro ni
blando y uniforme a lo largo de toda
la pieza.

La masa estara totalmente ligada,
homogénea y compacta.

6,40 £0.5

2.0

7.0

24.0

10000

500

<10 MNP/g
<10 ufc/g

< 100 ufc/g
Ausencia/25 g
Ausencia/25 g
Ausencia

Ausencia
Negativo

0.5 mm

como acompafante de comidas en forma de postre, como energético,

Debe ser almacenada en un ambiente fresco, limpio, seco y protegido de la luz. Una
vez abierta, no podra volverse a cerrar. Temperatura de conservacion entre 2° y 6° C.

En condiciones optimas de almacenamiento: 90 dias a partir de la fecha de
elaboracion.
Consumase una vez abierto.

Cubo y tapa de polipropileno termoconformados

Peso por pote 170 gr.
Unidades por caja: 18 Pack
Medidas de caja: 43 x32x 16 cm.
Peso de caja: 6,1 Kg

Cajas por Palet: 40

Vehiculo isotermo: Vehiculo en el que la unidad de transporte estd construida con
paredes aislantes, incluyendo puertas, piso y techo, que permiten limitar los
intercambios de calor entre el interior y el exterior de la

unidad de transporte.

Se realizara de manera que garantice una temperatura maxima en el interior del
producto de 2-6°C. Los productos se hallaran debidamente protegidos durante el
transporte de todo cuanto pudiera contaminarlos o alterarlos.
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ALERGENOS Contiene: Huevo, leche y Maiz.

NORMATIVIDAD Ley 9 de 1979, Resolucion 2674 de 2013, Resolucion 719 de 2015, Resolucion 2310
de 1986, Resolucion 5109 de 2005 y demas normas complementarias o que
modifique las ya existentes.

4.1.3 Programa de control de proveedores

Este programa tiene como objetivo controlar la seleccion de proveedores que cumplan
con los requisitos tanto de la organizacion como del producto a procesar, de manera tal
que se garantice la procedencia de materias primas, insumos, material de empaque,
productos quimicos para los procesos de limpieza y desinfeccion, que se ajusten a los

lineamientos de calidad e inocuidad que establece la organizacion.

Para establecer y ejecutar el programa de control de proveedores, se cuenta con los
siguientes estandares:

e Identificacion de la necesidad de materia prima, insumos, equipos, utensilios,
material de empaque, entre otros.

e Identificacion de proveedores, segiun los parametros de calidad de la
organizacion, que se ajustan a las exigencias y necesidades requeridas.

e Parametros de seleccion de los proveedores. Como la organizacién trabaja con
Sistemas de Calidad BPM, HACCP, ISO 22000, los proveedores deben de
igual manera, corresponder a organizaciones legalmente constituidas, ser
certificados en sistemas de calidad, tanto para garantizar la calidad de los
productos, como la trazabilidad en todas las lineas y procesos. Los productos
ofrecidos por los proveedores, se ajustan ademas a las necesidades propias
inmersas en la produccion de la natilla.

e Validacion de aceptacion de los proveedores, esta validacion se realiza luego
de contar con las propuestas de cada proveedor, la presentacion de la
documentacion y de las certificaciones correspondientes, con el fin de validar
si es apto o no para ser vinculado a la organizacion.

e La evaluacion de proveedores, es una parte fundamental del programa, ya que
permite medir y evaluar diferentes aspectos, como la calidad de la prestacion
del servicio y de los productos ofertados, la oportunidad en las entregas, el
costo de los productos y demas aspectos necesarios a evaluar para determinar si

el proveedor puede continuar con la organizaciéon o si es necesario realizar
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busqueda de nuevos proveedores que se ajusten a las condiciones de calidad,

inocuidad y demas requeridas.

4.1.4 Programa de materias primas e insumos

El objetivo de este programa es contar con materias primas e insumos que garanticen el

aseguramiento de la calidad e inocuidad en los procesos.

Las materias primas e insumos, cumplen con los siguientes requerimientos:

Certificados de calidad, para aquellos que la organizacién considere son de
obligatorio cumplimiento, entre los productos que cumplen este item se
encuentran materias primas, aditivos, productos para procesos de limpieza y
desinfeccion, entre otros.

Evaluacién sensorial de materias primas y ensayos previos para determinar si se
ajustan a las necesidades del proceso productivo.

Verificacion de fechas de vencimiento y cumplimiento de las normas de etiqueta
y rotulado.

Evaluacion periodica de caracteristicas fisicoquimicas y/o microbioldgicas, para
evidenciar que se ajustan a las caracteristicas de calidad e inocuidad pactadas
con los proveedores y necesarias para conservar la calidad del producto
terminado. Esta evaluacidon es transversal los programas de muestreo y de
control de proveedores.

Verificacion de las condiciones en las cuales son transportadas las materias
primas e insumos, de manera tal que conserven sus caracteristicas propias de
calidad e inocuidad.

Verificacion de las condiciones de envase y embalaje de los productos e
insumos, lo mismo que la conservacion de cadenas de frio para aquellas materias
primas que lo requieren.

Con las caracteristicas y controles anteriores, en el proceso de recibo del
producto, se determina si el producto es aceptado o rechazado, dependiendo del
cumplimiento de los parametros establecidos por la organizacion por cada

producto.

52



4.1.5

Dando continuidad al control de las materias primas e insumos, ya internamente
en la organizacion, se debe dar un manejo y almacenamiento adecuado de los
mismos, garantizando lugares y condiciones adecuadas para su almacenamiento,
cumplimiento del sistema PEPS (primero en entrar, primero en salir) con el fin
de tener una rotacion adecuada, contar con la informacion completa del rotulo y
la etiqueta de los productos e insumos, de manera tal que permitan realizar el

proceso de trazabilidad.

Programa de muestreo

El programa tiene como objetivo, realizar evaluaciones periddicas que permiten

evidenciar el cumplimiento de la norma, de las caracteristicas de calidad e inocuidad

requeridas y de las necesidades de la organizacion. Para el desarrollo del programa se

tiene en cuenta:

4.1.6

Identificacion de las necesidades de muestreo segun los riesgos en instalaciones
fisicas, equipos y superficies, producto terminado, materias primas, personal,
entre otros.

Tipo de pruebas a realizar, tomas de muestra y personal idoneo para dichos
procesos

Se cuenta con un cronograma de programacion anual, que englobe los diferentes
controles a realizar y se cuente con programacion previa partiendo de las
necedades de verificacion que requiera el proceso y la organizacion.
Establecimiento de medidas preventivas y correctivas como resultado de los
analisis, en especial aquellos que terminen siendo no conformes.

Contar con base de datos de los andlisis realizados, las medidas correctivas y
preventivas implementadas como resultado de los analisis, de manera tal que se
pueda hacer seguimiento y ajuste a las necesidades. Este programa es transversal

a otros, por ejemplo, es ficha clave en la evaluacion de proveedores.

Programa de trazabilidad

El objetivo de este programa es establecer los parametros y herramientas necesarias para

realizar la trazabilidad durante toda la Red de Operaciones, la cual consiste en un

seguimiento del producto desde el recibo de las materias primas e insumos, hasta el
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ultimo eslabon de la cadena que es la comercializacion del producto, pasando por el

almacenamiento, la produccion, transporte, distribucion y otras etapas.

Este programa es requisito del Sistema HACCP y de las politicas de la Comunidad
Econdmica Europea, para la exportacion de productos hacia sus paises; también
prerrequisito para la ISO 22000. Lo anterior evidencia la importancia que refiere el
mismo en lo relacionado a la produccion y comercializacion de productos que se ajusten

a parametros 6ptimos de calidad e inocuidad.

Para lograr la trazabilidad, la organizacion establecid y cuenta con ciertos controles en
los siguientes eslabones de la cadena:

e Trazabilidad previa: consiste en aquella que se realiza sobre los productos e
insumos antes del ingreso a planta, es realizada por cada proveedor, quien aporta
su trazabilidad para darle continuidad a la misma en los procesos de la
organizacion.

o Trazabilidad en la organizacion: se realiza en las etapas de recepcion,
almacenamiento, produccion, empaque y despacho.

e Trazabilidad posterior: esta es la trazabilidad que se contintia realizando en la
distribucién y comercializacion por parte de los clientes, hasta la entrega del

producto final a los consumidores.

Para poder lograr la trazabilidad adecuada, la organizacion tiene en cuenta:
e La determinacion de procesos que lo requieren.
e Identificaciéon adecuada de las materias primas e insumos, con codigos que
permiten llevar un seguimiento de los mismos.
e Identificacion de los baches de produccion por medio de codificacion por
numero de lote.
e Se realiza almacenamiento de contramuestras de produccion, para casos en los

cuales se requieran realizar analisis a los productos.

La trazabilidad, es un proceso de vital importancia ya que permite realizar seguimiento
en todas las etapas, identificar el lugar al cual se despacharon los productos y en caso de

contar con dificultades con el producto, poder tomar decisiones como la de retirar un
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producto del mercado en caso de que presente algin problema en su calidad, inocuidad

o estabilidad.

4.2 Programa de analisis de peligros y puntos criticos de control

Este programa busca analizar, identificar y controlar los puntos criticos en el proceso
productivo, con el fin de lograr un producto final con caracteristicas de inocuidad

optimas de manera tal que evite causarle dafio a la salud del consumidor. Consta de:

La Identificacion de los peligros potenciales, los cuales son de tipo fisico, quimico y

biologico que puedan estar presentes en producto Natilla tipo Flan.

CLASIFICACION DE PELIGROS

- Agentes fisicos. Metales y plasticos procedentes de los equipos.

- Agentes Quimicos. Residuos de detergentes u otros quimicos utilizados en los
procesos de limpieza y desinfeccion, grasa mecéanica, residuos de vacunas y rastro

de lociones usadas por los manipuladores de alimentos.
- Agentes biol6gicos. Microorganismos como bacterias, mohos y levaduras

presentes en los alimentos y que son producidas por condiciones que favorecen su

crecimiento.
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4.2.1 Andlisis de peligros

Las causas de los peligros se determinan por medio del andlisis de riesgos, asi:

Etapa o paso del Riesgos
proceso presentes
en esta
etapa
Recepcidn e Quimico:

inspeccion de

materia prima

Fisico:

Biologico:

Tabla 4. Hoja de andlisis de riesgos

¢El riesgo es
significativo?

(si/no)

Si

Si

Si

Tipo de riesgos Medidas
preventivas que

pueden aplicarse

Contaminacion por Exigir analisis de laboratorio
residuos quimicos, de cada lote normativos legales
densidad 1.027 g/ml y

1,035 g/ml, pH 6.5 2 6.7

Presencia de polvo o tierra en

el tanque de recepcion Cumplir con las BPM

Microorganismos patdgenos Cumplir con las BPM
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Es esta
etapa un
PCC?
(si/no)

Si

# de
PCC



Descarga y Acopio

en silo

Higienizado,
descremado y

pasterizacion

Fisico:

Bioldgico:

Quimico:

Fisico:

Biologico:

Si

Si

Si

Si

Contaminacion con materias

extrafas: pelos, tierra, etc

Microorganismos patdogenos

Contaminacion por residuos
quimicos: Soda caustica y

acido nitrico

Supervivencia de
microorganismo patégenos:
Staphylococcus aureus,
Escherichia coli, salmonella
spp, mycobacterium bovis,
campylobacter jejuni, listeria
monocylogenes y bacterias

mesofilas viables.
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Filtrado

Cumplir con las BPM

Cumplir con BPM

Control de tiempo y temperaturas
del pasteurizador, cumplir con el
programa de calibracion de
equipos y mantenimiento de
equipos, capacitar al personal en

el manejo de equipos

Si

Si

Si



Silos de leche
pasterizado
Agregado de
ingredientes

Homogenizacion

Esterilizacion

Envasado

Biologico:

Biologico:

Biologico:

Biologico:

Quimico:

Biologico:

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Contaminacion por
microorganismos
Contaminacion por
staphylococcus aureus,
Escherichia coli, Salmonella
spp-
Contaminacion por bacterias

aerobias mesofilas viables

Contaminacion por bacterias

aerobias mesofilas viables

Contaminacion por residuos
quimicos: soda caustica y
acido nitrico y por residuos
quimicos del lavado de

envases

Crecimiento de
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Cumplir con las BPM

Cumplir con las BPM

Cumplir con las BPM

Controlado de tempertura

Cumplir con las BPM

Cumplir con las BPM

Si

Si

Si

Si



microorganismos patégenos

Condiciones de esterilidad

del ambiente y del empaque
Almacenamiento Bioldgico: Si Crecimiento de Realizar toma de temperatura y
microorganismos humedad en la salida del lote y

tomar muestra aleatoria para

analisis
Expedicion Biologico: Si Inadecuada temperatura en el Mantener condiciones de
transporte y por €ste temperatura controlada

multiplicacion de

microorganismos
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4.2.2 Descripcion de puntos criticos de control

Tabla 5. Determinacion de los PCC

Etapa del proceso Riesgos: ¢Existen ¢ Este paso
Bioldgicos, medidas elimina o reduce

Quimicos, preventivas para la probable
Fisicos/ el peligro presencia de un

Descripcion de los identificado? peligro a un nivel

riesgos - No, no esun aceptable?
PCC. Identificar - No, pasar a la
como y donde se siguiente
puede controlar pregunta.
este peligro. - Si, es un PCC.
- Si, pasar a la
siguiente
pregunta.
Recepcion e Quimico: Contaminacion Si No

por residuos quimicos,
densidad 1.027 g/ml y
1,035 g/ml, pH 6.5 a 6.7

inspeccion de

materia prima

60

¢Podria presentarse
una contaminacion
con los peligros
identificados en
niveles superiores a
los aceptables o
podrian estos
aumentar hasta
niveles inaceptables? -
No, no es un PCC.
- Si, pasar a la

siguiente pregunta

Identificar como
PCCoPCyla
lista de medidas

¢Podria una
etapa

subsiguiente

eliminar el preventivas o
peligro o programa de pre
reducir la requisitos para
probable el control de

presencia a un peligros que no
nivel aceptable? son PCC.
- No, esun PCC.
- Si, no es un
PCC.
- PCC



Fisico: Presencia de polvo
o tierra en el tanque de

recepcion

Biologico: Por
Staphylococcus Aureus,
Escherichia Coli,
Salmonella Spp.
Bacterias Aerobias
mesofilas viables.
Descargay Fisico:
Acopio en silo Contaminacion con

materias extrafias: pelos,

tierra, etc

Biologico:
Microorganismos

patdgenos

No, en proceso de -

filtrado

No, se puede -
controlar en

proceso térmicos.

Si Si

No, se puede -
controlar en

proceso térmicos.
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Higienizado,
descremado y

pasterizacion

Quimico: Contaminacion
por residuos quimicos:
Soda caustica y acido

nitrico

Biologico: Supervivencia
de microorganismo
patogenos:
Staphylococcus aureus,
Escherichia coli,
salmonella spp,
mycobacterium bovis,
campylobacter jejuni,
listeria monocylogenes y
bacterias mesofilas

viables

Si No
Si, Control de Si
tiempo y

temperaturas del
pasteurizador,
cumplir con el
programa de
calibracion de
equipos y
mantenimiento de
equipos, capacitar
al personal en el
manejo de

equipos
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Si

PCC

PCC



Silos de leche

pasterizado

Agregado de

ingredientes

Homogenizacion

Esterilizacion

Envasado

Biologico: Inadecuado

tratamiento térmico

Bioldgico:
Contaminacion
staphylococcus aureus,
Escherichia coli,

Salmonella spp.

Biologico: Contaminacion
por bacterias aerobias

mesofilas viables

Biologico:
Microorganismo
patogenos por Inadecuado

tratamiento térmico.

Quimico: Contaminacién
por residuos quimicos:

soda caustica y acido

Si

No, Tratamiento
térmico de

esterilizacion.

No, Tratamiento
térmico de

esterilizacion.
Si, Rango de

temperatura

controlado

Si
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Si

Si

Si

PCC

PCC



nitrico y por residuos
quimicos del lavado de

€nvases

Almacenamiento  Bioldgico: Crecimiento

de microorganismos

Expedicion Biologico: Inadecuada
temperatura en el
transporte y por éste
multiplicacion de

microorganismos

Si, Medicion de No Si
temperatura y

humedad en la
salida del lote y

tomar muestra

aleatoria para

analisis

Si, Mantener Si Si
condiciones de

temperatura

controlada
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No

PCC

PCC



Los siguientes items, se describen en la tabla 6. Plan HACCP, flujo grama de PCC, identificacion de peligros:

4.2.2.1 Descripcion de limites criticos

4.2.2.2 Descripcion de procedimientos y frecuencias de monitoreo de los puntos criticos de control

4.2.2.3 Descripcion de acciones correctivas previstas frente a posibles desviaciones de los limites criticos

4.2.2.4 Descripcion del sistema de verificacion del Plan HACCP

4.2.2.5 Descripcion y verificacion del sistema de registro de datos y documentacion del monitoreo de vigilancia de los PCC

PCC/ Riesgo Limites
etapa significativo criticos Qué
identificado
PCC:1 Quimico: Ausencia Inspeccionar
Recepciéne  Contaminacion de cada lote
inspeccion de  por residuos  antibidtico
materia quimicos s
prima Densidad
1.027 g/ml
y 1,035
g/ml, pH
6.5a6.7

Tabla 6. Plan HACCP

Monitoreo
Cémo Frecuenc Quién
ia

Verificar el Concada Encargado de
certificado de lote recepcion de

analisis de recibido  materia prima

residuos en planta
veterinarios
Medicion de pH
y Densidad
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Acciones

correctivas

Rechazar lotes
por fuera de
especificacion

€S

Registros

Registros

diarios de

inspeccion
de materias

primas

Verificacio
n

Auditoria
interna

semestral



PCC:2
Descarga y
Acopio en

silo

PCC:3y4
Higienizado,
descremado

y
pasterizacion

F: Piedras, Cero
palos, vidrio, particulas
cascaras, de
particulas material
metalicas extrafo
B: Temperatu
Supervivencia ra de
de Pasteuriza
microorganism  cidon 63-
0 patdgenos 69°C por
30
minutos

Inspeccion
visual del
producto

filtrado.

Garantizar que
equipo de
filtrado no

presente

obstrucciones.

Garantizar el
correcto
funcionamiento
del equipo.
Verificar la
temperatura del

equipo.

Garantizar el

correcto

Muestreo

aleatorio

Limpieza del
equipo de para
evitar

obstrucciones.

Mantenimiento
preventivo al

equipo.

Registrar la
temperatura del
Sensor del

equipo.

Calibracion del

sensor del
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Con cada

lote.

Diaria

Con cada

lote.

Semestral

Operador del Reportar al Registros
equipo. ingeniero de diarios de
produccion y produccion
parar el equipo
Operador
Operador Parar la Registros
produccion diarios de
cuando el produccion.
equipo no
alcance o
Departament ~ mantenga la  Bitacora del
ode temperatura.  equipo

Revision de
los
registros
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Figura 4. Diagrama de flujo de la natilla tipo flan con los PCC
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4.3 Plan de Saneamiento Basico

Este plan busca disminuir los riesgos de contaminacion de los alimentos, controlando
aspectos como el aseo, el buen manejo de residuos solidos, el control de plagas y la
garantia del uso de agua potable (este Plan es requisito obligatorio de BPM). Lo anterior

se logra por medio de los siguientes programas:

4.3.1 Programa de limpieza y desinfeccion

El objetivo de este programa, es garantizar condiciones adecuadas para la produccion,
reduciendo al maximo el riesgo de contaminacion de los productos, encaminando la
produccion hacia el cumplimiento de las caracteristicas de calidad e inocuidad
adecuadas y proporcionar un ambiente limpio y seguro para la ejecucion de la totalidad
de las labores que se realizan en la organizacion tanto a nivel de produccion como en la

parte administrativa y otras areas.

El programa esta disefiado de acuerdo a la caracterizacion de las instalaciones fisicas,
areas, superficies, equipos, utensilios, alimentos (huevos), unidades sanitarias y areas
complementarias. Cuenta con descripcion de cada uno de los procesos de limpieza y
desinfeccion, materiales para realizar dichas operaciones, productos a usar, periodicidad

y tiempos sugeridos de exposicion a los productos.

Todos los productos quimicos utilizados para la limpieza y la desinfeccion, cuentan con
fichas técnicas y hojas de seguridad, que sirven de apoyo para la preparacion de las
soluciones (concentraciones), formas de uso, almacenamiento y manipulacion de los
productos, la disposicion final tanto de recipientes como de restos de producto y las
medidas de seguridad que se deben cumplir con ellos.

El registro se lleva a través del formato F-CC-01 Registro de control de programa de

Limpieza y Desinfeccion (Ver anexo 2, a).
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4.3.2 Programa de manejo integral de residuos sélidos y liquidos

Este programa tiene como objetivo describir el manejo, recoleccion, almacenamiento y
disposicion final de los residuos, con el fin de minimizar el riesgo de contaminacion
tanto en la produccion como en los impactos ambientales que se puedan tener con los
mismos.

El programa considera la clasificacion de los residuos generados en la empresa
(ordinarios, organicos, reciclables — plastico, papel, carton, vidrio, metal — peligrosos y
especiales), elementos y materiales para su recoleccion, las rutas de evacuacion, el lugar
donde se almacenan dichos residuos y su disposicion final. Todo en un marco enfocado
en la responsabilidad ambiental y la conservacion de las condiciones de calidad e
inocuidad del producto final.

El registro se lleva a través del formato F-CC-02 Seguimiento a programa de majefio de

residuos solidos (Ver anexo 2, b).

4.3.3 Programa de control integrado de plagas

Este programa tiene como objetivo evitar el ingreso, presencia y proliferacion de plagas
en el establecimiento, su enfoque principal es preventivo con el fin de reducir al
maximo la necesidad de agentes quimicos que pueden incluso ser un factor
contaminante en los procesos. La no presencia de plagas permite evitar la
contaminacion de los alimentos, areas, equipos, superficies y de esta manera cuidar la

salud del consumidor.

El programa contempla los siguientes aspectos:
e Diagnostico e identificacion de las plagas que se han detectado en las
instalaciones de la empresa.
e Los controles preventivos, enfocados en los siguientes aspectos:

0 Exclusion: mecanismos que evitan el ingreso de plagas del exterior al
interior del establecimiento: proteccion en puertas, ventanas, claraboyas,
sifones de drenaje entre otros.

0 Disefio Sanitario: condiciones adecuadas y mantenimiento de las mismas

en la infraestructura, superficies, equipos, estanterias y demas, que evitan
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tener lugares donde la plaga tenga su nido y posibilite su albergue y
proliferacion.

0 Almacenamiento: en este aspecto se controlan dos lineas de accion que
buscan evitar el anidamiento y proliferacion de las plagas: A. se evita el
almacenamiento de objetos en desuso, los cuales son usados por la plaga
para anidar. B. Almacenar de manera adecuada tanto alimentos,
productos quimicos, elementos de aseo o cualquier objeto o elemento en
la empresa, con el fin de que se puedan realizar acciones periodicas de
limpieza y desinfeccion en rincones, bajo elementos almacenados, esto
se logra conservando un area 15 cm libres entre lo almacenado y el piso,
disponer los alimentos u objetos de manera ordenada y en los lugares
adecuados y destinados para tal fin.

0 Limpieza esmerada en todas las areas, superficies, equipos, estantes y
otros, con el fin de recudir al maximo la posibilidad de que la plaga tenga
de que alimentarse y asi limitar su proliferacion y supervivencia.

O Manejo adecuado de residuos solidos, los cuales debe estar en
contendores con tapa y en los momentos en que no hay proceso,
almacenarlos en un cuarto de almacenamiento temporal cuyas
caracteristicas de manejo y construccion evitan que la plaga tenga como
acceder a los residuos y de esta manera evitar que ella tenga de que
alimentarse y reduciendo la posibilidad de su proliferacion y

supervivencia.

El registro a través del formato F-CC-03 Seguimiento a Programa de Control Integrado

De Plagas (ver anexo 2, ¢).

4.3.4 Programa de abastecimiento o suministro de agua potable

Este programa busca garantizar la calidad del agua usada en la empresa, la cual debe

ajustarse a los parametros normativos del agua potable.

Integra los diferentes controles, asi:
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Se tienen identificadas las fuentes de agua potable y el uso caracterizado de la
misma.

Controles diarios: el cual incluye el control de calidad de agua potable de cloro
residual y pH, el cual debera estar entre 0.3 — 2.0 mg/ml de cloro libre residual,
el pH debe estar entre 6,5 - 9,0 (Ministerio de la Proteccion Social; Ministerio de
Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial de Colombia, 2007) para satisfacer
los requerimientos de la calidad sanitaria y a su vez cumplir con los requisitos de
calidad del producto.

Controles periddicos: los realizados por medio de andlisis de laboratorio, los
cuales incluyen pruebas microbiologicas y fisicoquimicas cada tres meses, tanto
del agua que circula por la red hidraulica como del agua en los tanques de
almacenamiento.

Este programa también contempla todo lo relacionado con el tanque de
almacenamiento de agua potable, el cual cuenta con superficies de material
sanitario, acceso facil y seguro, cuenta con la capacidad de almacenamiento de
agua requerida para un dia de operaciones, sefializacion adecuada de la direccion
del flujo en las tuberias, sefalizacion de direccion de apertura de valvulas,
identificacion tuberias de acuerdo al codigo de colores internacional, forma de
operar los tanques, entre otros aspectos.

Para los tanques de almacenamiento, se tienen identificadas las necesidades de
mantenimiento y los procedimientos de limpieza y desinfeccion de los mismos
con los productos adecuados para este proceso, concentraciones, tiempos de

exposicion y procedimiento.

El registro a través del formato F-CC-04 Registro Programa de Vigilancia de Calidad

del Agua (ver anexo 2, d).

4.4 Plan de capacitacion

Este plan tiene como objetivo capacitar al personal de manera continua, con el fin de

tener un entrenamiento que permita la adquisicion y renovacion de conocimientos para

lograr desempefar las tareas asignadas de manera adecuada, tener la capacidad de
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adoptar las perecuaciones y medidas preventivas necesarias para evitar la contaminacion
y/o deterioro de los productos.

Las capacitaciones son programadas y dictadas por el departamento de calidad de la
organizacion y su enfoque esta direccionado al cumplimiento de las BPM, HACCP, ISO
22000. El plan esta disefiado teniendo en cuenta los siguientes aspectos (Ministerio de
Salud y Proteccion Social de Colombia, 2013):

e Alcanzar como minimo 10 horas anuales de capacitacion por persona.

e Identificacion de las necesidades de capacitacion en el personal, de acuerdo al su
desempefio, usando como instrumento el seguimiento que se hace a los procesos
y a la ejecucion de todos los programas.

e Cuenta con metodologia dindmica para evitar que las jornadas se conviertan en
conferencias magistrales y su enfoque cuenta con componentes practicos, con el
fin de lograr una mejor asimilacion de los conocimientos.

e Se tiene un cronograma anual, con fechas programadas y tematicas a tratar.

e Se apoyan las capacitaciones, con habladores (avisos) instalados en las

diferentes areas, que refuerzan el cumplimiento de las practicas higiénicas.

El plan de formacion y capacitacion se planifica a través del formato F-TH-01 (Ver

anexo 2.e)

4.5 Programa de mantenimiento preventivo y correctivo de areas y equipo

Para asegurar y mantener las condiciones adecuadas de los equipos operacionales ¢
instalaciones logrando la conformidad con los requisitos establecidos sin que se afecte
los procesos, la empresa establece el Programa de Mantenimiento Preventivo de y
Correctivo de Areas y Equipos, el cual comprende el mantenimiento de la maquinaria y
equipos, la reparacion de las areas de trabajo y la supervision de la red hidraulica y

eléctrica de la empresa.

Incluye el mantenimiento de paredes, techos y ventanas, la revision y proteccion de las
instalaciones eléctricas, el mantenimiento de los servicios de agua y desagie, la
renovacion de luminarias y la refaccion de las instalaciones ante posibles grietas o

desniveles, entre otras acciones.
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Para este programa se cuenta con la hoja de vida de los equipos, la identificacion de
necesidades de mantenimiento, un cronograma de programacion de los mantenimientos

preventivos, entre otros.

Se realiza de acuerdo a lo planificado para el afio en curso de acuerdo al cronograma de

mantenimiento registrado en el F-MT-01 (ver anexo 2, f).

4.6 Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion

Este programa pretende llevar un control periddico sobre los equipos e instrumentos que
cuenten con sistemas de medicion, esto con el fin de evitar desviaciones en las

mediciones que pueden afectar la calidad e inocuidad del producto final.

Se tiene establecido que anualmente se realizara por medio de una empresa externa

certificada en metrologia, la calibracion de equipos e instrumentos de medicion.

Periodicamente se realizan ademas calibraciones internas, haciendo uso de instrumentos
patron, que permitan llevar un control regular a los equipos e instrumentos de medicion
y evitar fallas significativas. Estas calibraciones internas son realizadas por personal que
ha sido capacitado para dicha funcion, por lo sensible, importante y delicado que son

estos procedimientos.

El registro a través del formato F-MT-01 Hojas de vida de equipos (ver anexo 2, g).

4.7 Programa de control de documentos y registro

Se define la estructura, la metodologia y los parametros bajo los cuales se deben
controlar los documentos de origen interno y externo requeridos por el SGC, con el fin
de prevenir el uso de documentos obsoletos. Ademads, de controlar los Registros, con el
fin de identificar, almacenar, proteger, recuperar, retener y eliminar, como también para

demostrar la conformidad con los requisitos especificados y la operacion eficaz del
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Sistema de Gestion Calidad (SGC). Las copias no controladas son distribuidas al

personal a cargo para la informacion y conocimiento de sus funciones.

El registro a través del formato F-SGC-01 Listado Maestro de documentos y Registros

(ver anexo 2, h).

4.8 Programa de auditorias internas

Este programa tiene como objetivo, verificar los procesos documentados e
implementados en la organizacion, los procesos de produccion, con el fin de determinar
la conformidad con el cumplimiento normativo, las caracteristicas del producto final en
condiciones de calidad e inocuidad, en general, el cumplimiento de los requisitos de los

diferentes sistemas implementados BPM, HACCP, ISO 22000.

Las auditorias internas, son realizadas por un grupo interdisciplinario de la
organizacion, que ha sido capacitado y certificado en auditorias internas, la ejecucion de
las mismas corresponde a un cronograma de programacién anual que tiene la
organizacion, con dos auditorias anuales, se verifican cada uno de los procesos, las

evidencias de la ejecucion de las acciones y demas requerimientos.

Las auditorias internas se planifican y comunica al personal involucrado a través del
formato F-SG-02 Plan de Auditorias Internas y el auditor lider realiza la lista de

verificacion empleando el formato F-SG-03 (ver anexo 2, 1).

4.9 Programa de Salud Ocupacional

Este programa tiene como objetivo proteger y velar por el bienestar de todos los

trabajadores de la organizacion.

Cuenta con la matriz de riesgos determinada para las diferentes areas de la organizacion,
las actividades de medicina preventiva y del trabajo, las actividades de higiene y
seguridad industrial, el sistema de vigilancia epidemioldgica, la evaluacion periddica del

ausentismo laboral y otras acciones que permiten lograr el mejoramiento de las
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condiciones de trabajo y el cumplimiento de las normativas nacionales que asi lo

requieren

5. Verificacion del SIGC: el comité de calidad, realiza evaluacion y seguimiento
de le sistema con el fin de evaluar su eficacia, tomar los correctivos necesarios

para optimizar su implementacién, funcionamiento y resultados.

Capitulo 4

RESULTADOS

Desarrollar una estructura de exportacion definida para la Natilla tipo flan, para la
Comunidad Econémica Europea donde se tiene en cuenta como eje central la inocuidad
alimentaria, abarcando toda la cadena de produccion desde la obtencion de la materia

prima hasta llegar al consumidor final.

Contextualizar la Natilla tipo flan de acuerdo a los requerimientos y parametros de
calidad que exigen los paises miembros de la Comunidad Econdmica Europea; donde se
requiere implementar un Sistema de Gestion de Inocuidad de los Alimentos, en este
caso para todo el proceso de Produccion comercializacion y distribucion del producto

para luego realizar su correspondiente exportacion.
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CONCLUSIONES

Se destaca la necesidad de llevar a cabo una extensa investigacion sobre la
normatividad que requieren los pais de la Unién Europea para la importacion un
producto como la Natilla tipo flans Colombiana, ya que es un producto nuevo y requiere
de estudios minuciosos; lo anterior se da con el fin de adquirir un producto inocuo para

los consumidores de la region.

Dada la importancia de ayudar a la preservacion de la salud y del medio ambiente y en
caminados en procesos de innovacion enfocados en la creciente globalizacion en donde
se ve reflejada la unificacion de mercados, culturas y sociedades, bajo unos referentes
economicos y politicos, que han impulsado a la industrializacion, produccion y
comercializacion de productos inocuos para el consumidor, es por ello que se
desarrollan sistemas de calidad en la gestion alimentaria con el proposito de minimizar

el siego de contraer enfermedades por ETAS.

Determinando las ventajas que abarcan a la misma para la cual priman los sellos de
certificacion de calidad e inocuidad, constituyéndose en una oportunidad para el
aumento de las ventas, generando niveles de confianza e incitando a la compra de un
producto de alta calidad, que refleja el sentido de la empresa por implementar el uso de
las normas establecidas a nivel nacional e internacional en el aspecto de calidad e

inocuidad del producto.

No es solo una buena imagen del producto final o una publicidad bonita, la estrategia va
mas alla, es contar con una buena planta de produccion que cumpla con las exigencias
de los entes regulatorios, un excelente equipo de trabajo que haga cumplir con las
normas planteadas desde las politicas de la compaiiia, caracteristicas que al unirse
permite que al final del proceso productivo se cuente con un excelente producto tanto

fisicoquimico, microbioldgico y su presentacion.
Se debera fortalecer en la medida que sea posible, la inversion a procesos actuales,

proyectos e investigaciones futuras, que sean efectivas y de esta manera conforten la

economia de la compaiiia.

79



RECOMENDACIONES

Se ha de usar leche semidesnatada, por lo que si se utiliza desnatada, se debera
disminuir la cantidad de leche, para que las natillas no salgan demasiado
liquidas.

Asimismo, para evitar que queden demasiado liquidas, se puede
usar maicena para una mayor consistencia. La maicena se mezcla en una taza
con parte de la leche.

Con el fin de no incurrir en errores de devolucion del producto; a la comunidad
econémica Europea se debe de enviar una solicitud a las autoridades en los
paises miembros donde se vendera el producto y una copia de esta solicituddebe
ser enviada de igual forma a la ddireecion de la sanidad y proteccion de
consumidores de la comision Europea por tratarde de la incursion de un
producto nueva para ser evaluado por ellos.

Es importante que se realicen capacitaciones que permitan el mejoramiento
continuo, de esta manera se estard contribuyendo a la implementacion del
sistema de gestion de calidad ya que estos son los espacios adecuados para dar
informaciéon pertinente, sin olvidar que se debe tener registro de las
capacitaciones con informacion tal como objetivos, temas a tratar, responsable,
hora y fechas, responsable.

Se debe tener siempre los documentos actualizados por medio de revisiones que
se pueden realzar como parte del programa de auditorias internas, los
documentos son la forma de demostrar los controles que se llevan a cabo y que

se tiene un verdadero aseguramiento de la calidad.
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GLOSARIO O TERMINOLOGIA EMPLEADA

Agua potable: la que cumple con lo especificado en la legislacion vigente:

Cddigo Alimentario Argentino, capitulo XII Art. 982.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias
de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas

nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente.

Alimento de mayor riesgo en la vigilancia en la salud publica: Alimento que
en razon a sus caracteristicas de composicion, especialmente en sus contenidos
de nutrientes, Aw actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano;
por consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacion,
conservacion, transporte, distribucion y comercializacion puede ocasionar

trastornos a la salud del consumidor.

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido
aporta al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el
desarrollo de los procesos biologicos. Quedan incluidas en la presente definicion
las bebidas no alcoholicas, Subdireccion de Vigilancia y Control en Salud
Publica Protocolo de vigilancia y control de Enfermedades Transmitidas por
Alimentos y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que

se conocen con el nombre genérico de especia.

Alineacion: Son las acciones de gestion organizacional que permiten que el
recurso humano se dirija como un conjunto unificado a los objetivos estratégicos
que la organizacidon quiere conseguir. En una sola palabra se pretende que
tengan unidireccionalidad hacia el objetivo estratégico. Cadena de

Almacenamiento: Accion de guardar en un area especifica tal como bodega o
local, materias primas, materiales o productos terminados para su custodia

temporal, suministro o venta.
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Anélisis de peligros: Proceso de recopilacion e interpretacion de informacion
sobre los peligros y condiciones que dan lugar a su presencia con el fin de
determinar cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos, y por lo
tanto, deben considerarse en el plan HACCP

Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP): Es un sistema
que permite identificar, evaluar y controlar peligros que comprometen la
inocuidad de los alimentos

Atributo: Una caracteristica percibida. Cualidad distintiva, aspecto de un
producto

Auditoria: Examen sistematico para determinar si lo que esta ocurriendo
realmente esta en conformidad con procedimientos documentados

Buenas practicas agricolas (BPA): Buenas practicas de los productores
primarios de alimentos (como agricultores y pescadores) que son necesarias para
conseguir productos alimentarios inocuos y sanos de acuerdo con las leyes y

reglamentos sobre la alimentacion.

Buenas practicas de manufactura (BPM): Conformidad con los codigos de
practicas, normas, reglamentos y leyes referentes a la produccion, elaboracion,
manipulacion, etiquetado y venta de alimentos impuestos por Organos
sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales con el fin de proteger

al publico de enfermedades, adulteracion de los productos y fraudes.

Calibracion de Equipos: El conjunto de operaciones que establece, bajo
condiciones especificas, la relacion entre los valores indicados por un
instrumento o sistema de medicion (especialmente de pesaje), registro, y control,
o los valores representados por una medida material, y los correspondientes
valores conocidos de un patron de referencia. Es preciso establecer los limites de

aceptacion de los resultados de las mediciones.
Calidad: El grado en que un producto o servicio cumple con los requisitos de

los grupos de interés lo que le permite ser apreciado como igual, mejor o peor

entre productos de su misma especie.
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Canales de comercializacion: Grupos de organizaciones independientes que
participan en el proceso de hacer que un producto o servicio esté disponible para
su uso o consumo (Kotler).

Certificacion: ~ Accion realizada por una entidad reconocida como
independiente de las partes interesadas, mediante la que se manifiesta la
conformidad de una empresa, producto, proceso, servicio o persona con los
requisitos definidos en normas o especificaciones técnicas.

Codex Alimentarius: Comision creada en 1963 por la FAO y la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS) para desarrollar normas alimentarias, reglamentos y
otros textos relacionados tales como codigos de practicas bajo el Programa
Conjunto FAO/OMS de Normas Alimentarias. Las materias principales de este
Programa es la proteccion de la salud de los consumidores, asegurar unas
practicas de comercio claras y promocionar la coordinacion de todas las normas
alimentarias acordadas por las organizaciones gubernamentales y no
gubernamentales. (http://www.codexalimentarius.net/web/index_es.jsp)
Comercializacion (Marketing): Son los procesos necesarios para mover los
bienes en el espacio y en el tiempo y venderlos a un precio de acuerdo a la oferta
y la demanda.

Comision del Codex Alimentarius: La Comision del Codex Alimentarius es un
organo subsidiario de la Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion y de la Organizacion Mundial de la Salud. La
Comision ha recibido el mandato de elaborar normas internacionales sobre los
alimentos para proteger la salud de los consumidores y garantizar practicas
leales en el comercio de alimentos.

Comités del Codex: Estos organos subsidiarios de la Comision del Codex
Alimentarius incluyen nueve comités de asuntos generales, quince comités sobre
productos especificos, cinco comités coordinadores nacionales y grupos de
accion intergubernamentales especiales sobre temas concretos establecidos por
periodos limitados.

Conformidad: Atender a las especificaciones de calidad, seguridad e inocuidad,
descritos en los compendios de referencia y en la legislacion pertinente.
Consumidores: las personas que utilizan alimentos con el fin de satisfacer sus

necesidades.
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Contaminacion cruzada: Contaminacion fisica, quimica o biologica
procedente de una etapa, un proceso o un producto diferente.

Contaminacion cruzada: contaminacién alimentaria por contacto directo o
indirecto con las fuentes o vectores de posible contaminacion dentro del proceso
productivo.

Contaminacion: Presencia de sustancias o agentes extrafios de origen biologico,
quimico o fisico, que se consideren indeseables para el producto, nocivos o no
para la salud animal y, eventualmente, por extension, para la salud humana y el
medio ambiente.

Contaminacion: Se entiende como la presencia de sustancias o agentes extranos
de origen bioldgico, quimico o fisico que se presume nociva o no para la salud
humana.

Contaminante: las sustancias que deliberadamente o involuntariamente entran a
formar parte del alimento (agente bioldgico, fisico o quimico, que se presuma
nocivo o no para la salud humana).

Desechos: son residuos que deben eliminarse del lugar de produccion por
resultar posibles contaminantes del alimento (Ej.: envases de agroquimicos
vacios).

Desinfeccion: es la reduccion, mediante agentes quimicos o métodos fisicos
adecuados, del nimero de microorganismos en el edificio, instalaciones,
maquinarias y utensilios, a un nivel que no dé lugar a contaminacion del
alimento que se elabora.

Desinfectante: Sustancias germicidas utilizadas para eliminar o reducir
drasticamente los contaminantes bioldgicos asociados a equipos, herramientas o
productos agricolas (frutas y hortalizas).

Desinfectar: Reducir el nimero de microorganismos presentes en las frutas y
hortalizas, asi como en los utensilios que entran en contacto con las mismas por
medio de agentes quimicos o métodos fisicos a un nivel que minimice los
peligros a la salud del consumidor.

Diagrama de flujo de procesos: Es una técnica grafica que se aplica para la
representacion de las actividades de un proceso la secuencia entre actividades,
reglas de entrenamiento, flujos de informacién, eventos y un conjunto de

informacion adicional de un proceso.
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E. coli: es la abreviatura de Escherichia coli, Es una bacteriana de la
microbiota intestinal; se presenta como un comensal del intestino humano pocas
horas después del nacimiento y de animales; algunos tipos pueden producir
enfermedades y causar diarrea. Es mas, una variedad deE. coli,
denominada 0157:H7, causa una diarrea hemorrdgica, y a veces puede provocar
insuficiencia renal e incluso la muerte, especialmente en nifios y en adultos con

sistemas inmunoldgicos debilitados.

Empaque: Cualquier material que encierra un articulo con o sin envase, con el
fin de preservarlo y facilitar su entrega al consumidor.

Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA): sindrome originado por la
ingestion de alimentos y/o agua, que contengan agentes etiologicos en
cantidades tales que afecten la salud del consumidor a nivel individual o grupal.
Envase: es el recipiente, la envoltura o el embalaje destinado a asegurar la
conservacion, facilitar el transporte y el manejo del producto.

Equipamiento alimentario: se denomina equipamiento alimentario a los
articulos que estan en contacto directo con alimentos que se usan durante la
elaboracion, fraccionamiento, almacenamiento, comercializacion y consumo de
alimentos. Se incluye con esta denominacion recipientes, maquinarias, cintas
transportadoras, cafierias, aparatos, accesorios, valvulas, utensilios y similares.
Establecimiento: Instalaciones sujetas a regulacion zoosanitaria en la cual, tras
una serie de procesos, se manipulan los alimentos con la finalidad de obtener un

producto terminado.

Estructura organizacional: Es el disefio de un conjunto de relaciones de
comunicacion, autoridad, interaccion, participacion y control dentro de una
organizacion sea cual fuere.

ETA: Enfermedad Transmitida por Alimentos; es el sindrome originado por la
ingestion de alimentos, incluida el agua, que contienen agentes etiologicos en
cantidades tales que afectan la salud del consumidor a nivel individual o en

grupos de poblacion.
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Etiqueta: Conjunto de dibujos, figuras, leyendas e indicaciones especificas,
impresas o grabadas para la identificacion del producto contenido en envases y
embalajes.

FDA: siglas en ingles de la Administracion de Alimentos y Drogas de los
Estados Unidos, le permite al gobierno Federal tener una autoridad reguladora y
para toma de acciones contra productos alimenticios, farmacéuticos o

cosméticos que pudieran estar contaminados.

Fecha de caducidad: Fecha asignada a un producto que designa el término del

periodo de consumo.

Higiene de los alimentos: Conjunto de medidas necesarias para garantizar la
inocuidad e idoneidad de los alimentos en todas las fases de la cadena
alimentaria.

Higienizacion (saneamiento): Limpieza y remocion de residuos, suciedades u
otros materiales portadores de agentes contaminantes para asegurar la inocuidad
y la aptitud de los alimentos destinados al consumo animal.
http://www.aenor.es/desarrollo/certificacion/quees/queescertificacion.asp
Identificacion del peligro: La identificacion de los agentes bioldgicos,
quimicos y fisicos capaces de causar efectos adversos para la salud y que pueden

estar presentes en un alimento o grupo de alimentos en particular.

Infecciones alimentarias: Son las ETA producidas por la ingestion de
alimentos (incluida el agua), contaminada con agentes infecciosos como
bacterias, virus, hongos, parasitos, que en la luz intestinal pueden multiplicarse o
lisarse e invadir la pared intestinal y desde alli alcanzar otros aparatos o

sistemas.

Ingrediente (materia prima): Cualquier sustancia o mezcla de sustancias que
participan en la formulaciéon del producto alimenticio. Pueden ser de origen
vegetal, animal, mineral o sintético.

Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran dafo
al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan.

86



Inocuo: Aquello que no hace dafio o no causa actividad negativa a la salud.

Inspeccion de los alimentos: Examen, realizado por un organismo facultado
para desempefar funciones de reglamentacion u observancia, de los productos o
sistemas para el control de las materias primas, su elaboracion y distribucion. Se
incluyen las pruebas de los productos en preparacion y terminados para

comprobar que cumplen los requisitos establecidos en la reglamentacion.

Intoxicaciones alimentarias: Son las ETA producidas por la ingestion de
toxinas formadas en tejidos de plantas o animales o por sustancias quimicas o
radioactivas que se incorporan a ellos de manera accidental, incidental o

intencional en cualquier momento desde su produccion hasta su consumo.

Limpieza: Eliminacion de tierra, restos de alimentos, polvo, suciedades, grasas

u otros materiales indeseables.

Lote: Una cantidad definida de materia prima, material de envasado, o producto
procesado en un solo proceso o en una serie de procesos, de tal manera que
puede esperarse que sea homogéneo. En el caso de un proceso continuo de
fabricacion, el lote debe corresponder a una fraccion definida de la produccion,
que se caracterice por la homogeneidad que se busca en el producto. A veces es
preciso dividir un lote en una serie de sublotes, que mas tarde se juntan de nuevo
para formar un lote final homogéneo.

Manipulacién de alimentos: son todas las operaciones que se efectian sobre la
materia prima hasta el alimento terminado.

Manual de funciones y competencias: Es un instrumento de administracion de
personal a través del cual se establecen las funciones y las competencias
laborales de los empleos que conforman la planta de personal de una entidad.
Manual de Procedimientos: Documento en el cual se especifican los
procedimientos que se aplican en un proceso de produccion agroindustrial.
Materiales aptos para estar en contacto con alimentos: todo articulo que
cumple con las exigencias del C.A.A. RES/MsyAS N° 003 del 11-01-95.
Medida correctora: accion que se debe adoptar cuando los resultados de la

vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.
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Medida de control: Cualquier accion o actividad que pueda utilizarse a fin de
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o reducirlo a

un nivel aceptable.

Medida preventiva: cualquier actividad que se puede llevar a cabo para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

Micotoxinas: son aquellos metabolitos de origen fungico, que en pequenas
concentraciones resultan toxicos para vertebrados y otros animales cuando son
administrados a través de una ruta natural.

Microorganismos: Parasitos, levaduras, hongos, bacterias y virus de tamafio
microscopico.

Migraciones: transferencia de componentes no poliméricos desde el material en
contacto con el alimento hacia dichos productos debido a fenomenos
fisicoquimicos.

Muestra: Porcion extraida de un todo que conserva la composicion del mismo a
partir de la cual se pretende conocer su situacion mediante la realizacion de

estudios o analisis.

Norma alimentaria: Disposicion oficial de un pais, de contenido especifico,
que define un producto alimenticio o alimentario y sefiala las condiciones
minimas a las que debe ajustarse su composicion, el proceso de elaboracion y/o
manipulacion, las precauciones higiénicas y las exigencias de comercializacion.
Norma internacional: Es un documento guia de recomendacion o
especificacion normativa que se adopta por un organismo internacional de
normalizacion de conformidad con las directrices y recomendaciones

establecidas en el Acuerdo (OTC) Obstaculos Técnicos al Comercio.

Norma: Es un documento aprobado por una institucion reconocida que prevé
para un uso comun Yy repetido, reglas directrices o caracteristicas para
mercancias o procesos y métodos de produccion conexos y cuya observancia no
es obligatoria. También puede incluir prescripciones en materia de
terminologias, simbolos, embalaje, embalaje o etiquetado aplicado a una

mercancia, proceso o método de produccion.
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Normas ISO: Serie de procedimientos estandarizados dirigidos a hacer mas
eficiente la manufactura y la distribucion de productos y servicios, facilitando a
su vez el comercio internacional mediante la uniformidad de los productos
NuUmero de lote: Cualquier combinacion de letras, nimeros o simbolos, que
sirven para la identificacion de un lote y bajo el cual se amparan todos los
documentos referentes a su manufactura y control.

Organismo Competente: el organismo oficial u oficialmente reconocido al que
el Estado le otorga facultades legales para ejercer ciertas funciones, como la
inspeccion o el control de alimentos.

Organizacion Mundial del Comercio (OMC): es la organizacion internacional
que establece las normas del comercio entre las naciones. Su nucleo estd
constituido por los Acuerdos de la OMC, negociados y firmados por la gran
mayoria de los paises que participan en el comercio mundial. Su objetivo es
ayudar a los productores de bienes y servicios, los exportadores y los
importadores a llevar adelante sus actividades y proviene de las negociaciones
celebradas en el periodo 1986-1994 -la llamada Ronda Uruguay- y de anteriores
negociaciones celebradas en el marco del Acuerdo General sobre Aranceles

Aduaneros y Comercio (GATT).

Pat6geno: Cualquier microorganismo como, protozoarios, hongos, bacterias,
helmintos ¢ virus, que al interactuar con el hombre le causan enfermedad.
Peligro: es un agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento o en el
ambiente que lo rodea, o bien la condicion en que éste se halla, que puede causar
un efecto adverso para la salud.

Periodo de incubacion: Depende del agente, susceptibilidad individual,
cantidad de agente consumido, patogenicidad del agente, generalmente puede

variar de una hora a 72 horas.

Personal de Aseguramiento de Calidad: Profesionista titulado en el area de las
ciencias veterinarias, quimicas y/o biologicas, que tiene experiencia en
desarrollar actividades en el area de aseguramiento de calidad con el objetivo de

brindar confianza sobre un producto o servicio.
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Personal de Control de Calidad: profesionista titulado en el area de las
ciencias veterinarias, quimicas y/o bioldgicas que tiene experiencia en
desarrollar y aplicar técnicas analiticas de acuerdo a las especificaciones de los
productos en el area de control de calidad.

Plaga: cualquier especie, raza o biotipo de vegetales, animales o agentes
patogénicos nocivos para los vegetales o productos vegetales.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del
HACCP para garantizar el control de los peligros que son importantes para la
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria que es objeto
de consideracion

Prerrequisitos: practicas y condiciones necesarias antes de la implantacion del
APPCC y a lo largo de esta implantacion y que son esenciales para la seguridad
alimentaria, de acuerdo con lo que se describe en los principios generales de
higiene alimentaria y otros cdodigos de practicas de la Comision del Codex
Alimentarius

Producto fitosanitario: cualquier sustancia, agente biologico, mezcla de
sustancias o de agentes bioldgicos, destinados a prevenir, controlar o destruir
cualquier organismo nocivo, incluyendo las especies no deseadas de plantas,
animales o microorganismos que causan perjuicio o interferencia negativa en la
produccion, elaboracion o almacenamiento de los vegetales y sus productos.
Punto de control critico: Paso en que el control es fundamental para impedir o
eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o reducirlo a niveles
aceptables.

Reservorio: Es el habitat donde el agente reside normalmente, crece y se
multiplica. Los reservorios incluyen los seres humanos, los animales y el
ambiente, y pueden o no ser la fuente de la cual es transferido un agente a un
huésped. Por ejemplo, el reservorio de la bacteria Clostridium botulinum esta en
el suelo, pero la fuente de infeccion son los alimentos indebidamente enlatados
que contienen esporas bacterianas y es trasmitido a través de Manipuladores,
materias primas, utensilios, roedores, areas, empaques, entre otros.

Residuo de plaguicida: cualquier sustancia o agente bioldgico especificado
presente en o sobre un producto agricola o alimento de uso humano o animal

como consecuencia de la exposicion a un producto fitosanitario. El término
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incluye los metabolitos y las impurezas consideradas de importancia
toxicologica.

Residuo: se refiere a los restos que mediando una transformacion pueden ser
reutilizados en el ciclo de produccion. (Ej: restos de cosechas o de labores
culturales, abonos compostados, etc.).

Riesgo: Una funcion de la probabilidad de que se produzca un efecto adverso
para la salud y la gravedad de este efecto, consiguiente a uno o mas peligros
presentes en los alimentos.

Saneamiento: son las acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de
limpieza y desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a
los fines de prevenir enfermedades transmitidas por alimentos.

Seguimiento: En un plan HACCP, realizacion de una secuencia previamente
planificada de observaciones o mediciones de parametros de control para
determinar si un punto critico de control est4 realmente bajo control.

Sistema de control de inocuidad de los alimentos: La combinacion de medidas
de control que, en su conjunto, asegura que el alimento sea inocuo para su uso

previsto.

Sistema HACCP: El sistema de Analisis de peligros y de puntos criticos de
control (HACCP) es una forma cientifica y sistematica de mejorar la inocuidad
de los alimentos desde la produccion primaria hasta el consumo final mediante
la identificacion y evaluacion de peligros especificos y medidas para su control
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. EI HACCP es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control, en que se
hace hincapié en la prevencion y no en las pruebas realizadas con los productos
finales.

Temperatura: Medida de la cantidad de energia de un objeto. Es la principal y
mas efectiva herramienta para extender la vida util y mejorar la calidad de un

alimento.
Trazabilidad: Serie de actividades técnicas y administrativas sistematizadas

que permiten seguir la manufactura de un producto alimenticio hasta su

consumo final, identificando en cada etapa su ubicacion espacial y en su caso los
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factores de riesgo zoosanitario y de contaminacion que pueden estar presentes en
cada una de las actividades.

Valor: es la categorizacion de las actividades que producen valor anadido en
una organizacion. Y se dividen en dos tipos de actividades, las primarias
(logistica interna, operaciones (produccion)), logistica externa ventas y
marketing y servicios pos-venta (mantenimiento). Estas estdn apoyadas por las
denominadas por las actividades secundarias (infraestructura, direccion de
Recursos Humanos, Desarrollo de Tecnologia y compras).

Verificacion: En el HACCP, utilizacion de métodos, procedimientos o pruebas
no utilizados en el seguimiento que permiten determinar el cumplimiento del
plan HACCP y/o decidir si el plan HACCP necesita modificacion con el fin de

mejorar la inocuidad de los alimentos
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ANEXO 1. POES del Programa de Limpieza y Desinfeccion

POES: PROGRAMA DE LIMPIEZAY
Limpieza y desinfeccion de DESINFECCION
utensilios

Cddigo: PO001 Version: 1

Aprobado por: Fecha:

Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de los utensilios del area de produccion, con el fin
de reducir al maximo los riesgos de contaminacion
Descripcion del procedimiento
1. Limpieza frecuente de utensilios del area de produccion
Este procedimiento debe realizarse después de finalizada la produccion y después de cada uso:
1.1 Retirar todo tipo de residuos fisicos de los utensilios
1.2 Humedecer con agua los utensilios
1.3 Colocar jabon para lavado de cocina
1.4 Lavar, haciendo circulos y friccion con la esponja

1.5 Enjuagar hasta retirar los restos de suciedad, material organico y jabon

2. Sanitizacion de utensilios
Este proceso debe realizarse después de haber efectuado la limpieza de los utensilios, las cantidades a
preparar, el tiempo de exposicion y las recomendaciones adicionales, se encuentran en la ficha técnica del
producto desinfectante:

2.1. Disponer solucion desinfectante en contenedor

2.2. Disponer cada utensilio en la solucion desinfectante

2.3. Dejar expuesto el utensilio el tiempo indicado

2.4. Enjuagar con abundante agua

2.5. Dejar secar al ambiente

Observaciones: asegurese que los utensilios no queden con residuo alguno. Mantenga protegido para evitar

su contaminacion.

Materiales: agua, detergente para platos y sanitizante (solucién de agua con producto elegido, preparado

segun su ficha técnica), esponja.

Responsables: personal de produccion.

Periodicidad: cada vez que se use y se termine el proceso de produccion

98




POES: PROGRAMA DE LIMPIEZAY
Limpieza de paredes DESINFECCION

Cadigo: PO002 Version: 1

Aprobado por: Fecha:
Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de las paredes tanto del area de produccion, como
de las demas areas de la empresa.
Descripcion del procedimiento
1. Limpieza frecuente de paredes en las instalaciones de la empresa
No se debe cruzar el proceso de limpieza con produccion de alimentos, con el fin de evitar la
contaminacion, el proceso es:
1.1. Cubrir los toma corriente con cinta adhesiva gruesa
1.2. Limpiar con escoba paredes altas y con trapo paredes bajas, retirando telarafias y polvo
1.3. Humedecer las paredes con agua
1.4. Frotar las paredes con la solucion limpiadora
1.5. Enjuagar hasta retirar los restos de suciedad y jabon
1.6. Dejar secar las paredes
1.7. Retirar el agua del piso y dejarlo seco
2. Sanitizacién de paredes
Este proceso debe realizarse después de haber efectuado la limpieza de las paredes en el area de
produccion, las cantidades a preparar, el tiempo de exposicion y las recomendaciones adicionales, se
encuentran en la ficha técnica del producto desinfectante:
2.1. Disponer solucion desinfectante en aspersor
2.2. Esparcir la solucion por las paredes
2.3. Dejar secar las paredes

2.4. Retirar el agua del piso y dejarlo seco

Observaciones: antes de iniciado el proceso, retirar todos los objetos que estan cercanos a las paredes, tomar
medidas preventivas con los toma corrientes y demas objetos con conduccion eléctrica, ubicar senalizacion de

precaucion de piso humedo.

Materiales: agua, detergente y sanitizante (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha

técnica), balde plastico, trapeador, esponja.

Responsables: personal de produccion.

Periodicidad: cada mes, preferiblemente un dia que no se esté realizando produccion
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POES: PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
Limpieza de techos DESINFECCION

Cadigo: PO003 Version: 1

Aprobado por: Fecha:

Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado de techos tanto del area de produccion, como de las demas areas

de la empresa.

Descripcion del procedimiento

1. Limpieza de techos en las instalaciones de la empresa
Se debe realizar antes de limpiar paredes y pisos, no se debe cruzar el proceso de limpieza con produccion

de alimentos, con el fin de evitar la contaminacion, el proceso es:

1.1. Con escoba para techos, retirar telarafias

1.2. Cubrir escoba para techos, con toalla mojada, humedecer techo

1.3. Con cepillo y solucion de limpieza, restregar en circulos

1.4. Retirar la solucion jabonosa con escoba para techos y toalla limpia y humeda
1.5. Dejar secar

1.6. Limpiar y secar piso

Observaciones: antes de iniciado el proceso, retirar en lo posible todos los objetos que estan bajo los techos,
tomar medidas preventivas con los toma corrientes y demas objetos con conduccion eléctrica (ldmparas,

cables, entre otros), ubicar sefializacion de precaucion de piso humedo.

Materiales: agua, detergente (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha técnica), balde

plastico, trapeador, escoba para techos, cepillo, toalla.

Responsables: personal de produccion.

Periodicidad: cada mes, preferiblemente un dia que no se esté realizando produccion
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POES: PROGRAMA DE LIMPIEZAY
Limpieza de pisos DESINFECCION

Cédigo: PO004 Version: 1

Aprobado por: Fecha:
Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de los pisos tanto del area de produccion, como de
las demas areas de la empresa.
Descripcion del procedimiento
1. Limpieza diaria de pisos en las instalaciones de la empresa
Antes de iniciar, se debe barrer todo el piso, bajo equipos, mesas, estibas, entre otros, el proceso de
limpieza es:
1.1 Enjuagar con suficiente agua, evitando encharcar el lugar
1.2 Adicionar solucion detergente
1.3 Restregar con cepillo, realizando movimientos en circulos
1.4 Enjuagar con suficiente agua hasta retirar la suciedad y solucion de limpieza

1.5 Secar el piso con trapeador limpio y desinfectado, se puede ayudar de rastrillo de hule.

2. Sanitizacion de pisos
Este proceso se debe realizar al inicio de la jornada y al finalizar la produccion, después de cada proceso y
cada vez que sea necesario:

2.1. Humedecer el piso con trapeador mojado con solucion desinfectante

2.2. Realizar un trapeado normal

2.3. Dejar secar

Observaciones: antes de iniciado el proceso, retirar todos los objetos que estan obstaculizando el proceso,

ubicar sefializacion de precaucion de piso humedo.

Materiales: agua, detergente y sanitizante (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha

técnica), balde plastico, trapeador, escoba, rastrillo de hule, cepillo

Responsables: personal de produccion.

Periodicidad: diaria después de terminada la produccion, al inicio y cada vez que sea necesario
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POES: PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
Limpieza y desinfeccion DESINFECCION

equipos de produccién

(marmitas) — _
Cadigo: PO005 Version: 1
Aprobado por: Fecha:
Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de las marmitas.

Descripcion del procedimiento (por cada marmita)
1. Limpieza frecuente de marmitas en el area de produccion
Retirar previamente los residuos que contenga la marmita previo al proceso:
1.1. Enjuagar con suficiente agua
1.2. Adicionar solucion detergente
1.3. Restregar con cepillo dentro y fuera de la marmita
1.4. Enjuagar con suficiente agua hasta retirar la suciedad y solucion jabonosa

1.5. Retirar completamente el agua de la marmita

2. Sanitizacion de paredes
Este proceso debe realizarse después de haber efectuado la limpieza, las cantidades a preparar, el tiempo
de exposicion y las recomendaciones adicionales, se encuentran en la ficha técnica del producto
desinfectante:

2.1. Disponer solucion desinfectante en aspersor

2.2. Esparcir la solucion por las paredes internas y externas de la marmita

2.3. Enjuagar con suficiente agua

2.4 Retirar el agua de las marmitas

2.5. Dejar secar

Materiales: agua, detergente y sanitizante (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha

técnica), balde plastico, cepillo, aspersor.

Responsables: operarios de produccion.

Periodicidad: diaria al inicio y finalizar jornada, o cada vez que se considere necesario
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POES: PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
Limpieza y desinfeccion DESINFECCION

equipos frio

(cavas) —= —
Cddigo: PO006 Versién: 1

Aprobado por: Fecha:
Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de los equipos de frio.

Descripcion del procedimiento (por cada marmita)
1. Limpieza frecuente de marmitas en el area de produccion
Retirar previamente todo lo que se encuentre en los equipos, apagarlo 5 minutos antes del proceso de
limpieza, proceder a:
1.1. Retirar los depositos o piezas sueltas de los equipos de frio
1.2. Retirar residuos visibles y enjuagar para retirar los pequeios, liquidos y restantes
1.3. Adicionar solucion jabonosa, restregar con cepillo pisos, paredes y techos
1.4. Enjuagar con agua hasta retirar la suciedad y la solucion jabonosa

1.5. Escurrir el exceso de agua

2. Sanitizacion de paredes
Este proceso debe realizarse después de haber efectuado la limpieza, las cantidades a preparar, el tiempo
de exposicion y las recomendaciones adicionales, se encuentran en la ficha técnica del producto
desinfectante:

2.1. Disponer solucion desinfectante en aspersor

2.2. Esparcir la solucion por las paredes internas y externas de la cava

2.3. Enjuagar con suficiente agua

2.4 Dejar secar

Observaciones: antes de iniciar los procesos, verificar que no existan cables expuestos o partes eléctricas.

Materiales: agua, detergente y sanitizante (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha

técnica), balde plastico, cepillo, aspersor.

Responsables: operarios de produccion.

Periodicidad: una vez a la semana o cada vez que se considere necesario
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POES: PROGRAMA DE LIMPIEZA Y
Limpieza y desinfeccion de DESINFECCION

unidades sanitarias

Cédigo: PO007 Version: 1

Aprobado por: Fecha:
Preparado por El sabor de la Abuela 23 Mayo 2016

OBJETIVO: realizar el proceso de lavado y desinfeccion de las unidades sanitarias ubicadas en la empresa.

Descripcion del procedimiento (por cada unidad sanitaria)

1. Limpieza frecuente de unidades sanitarias de la empresa
Se debe proceder a:

1.1. Retirar el recipiente de basura ubicado al interior de la unidad sanitaria

1.2. Barrer el area de los servicios sanitarios, hasta retirar los residuos visibles

1.3. Humedecer la tasa de la unidad sanitaria con agua jabonosa, estregar con esponja tanto la parte

externa como la superior, al interior estregar con cepillo para ese uso
1.4. Enjuagar con agua hasta retirar la suciedad y el detergente

1.5. Secar el piso

2. Sanitizacion de paredes
Este proceso debe realizarse después de haber efectuado la limpieza, las cantidades a preparar, el tiempo

de exposicion y las recomendaciones adicionales, se encuentran en la ficha técnica del producto

desinfectante:
2.1. Disponer solucion desinfectante en aspersor

2.2. Esparcir la solucion por las paredes internas y externas de las unidades sanitarias

2.3 Dejar secar

Observaciones: antes de iniciar los procesos, verificar que no existan cables expuestos o partes eléctricas,

fugas en sistemas de drenaje o de agua potable.

Materiales: agua, detergente y sanitizante (solucion de agua con producto elegido, preparado segun su ficha

técnica), balde plastico, cepillo para sanitarios, aspersor, esponja

Responsables: operarios de produccion.

Periodicidad: una vez al dia o cada vez que se considere necesario
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ANEXOS 2. FORMATOS PARA RESGTROS
a) Limpiezay Desinfeccion

< = REGISTRO DE CONTROL DEL PROGRAMA DE Cédigaor F-cc-
3 LIMPIEZA ¥ DESINFECCION Versién: 01

Fecha: 25-05-2016

FECHA | DlA MES ANO Elaborado por: Control calidad

Detergente DOSIS Forma de Tiempo de
Desinfectante aplicaddén exposicion

EQUIPOS Y AREAS Responsable Observaciones

Tanqgues de almacenamiento

Marmitas

Pasterutizadores

Cavas de refrigerad6n

Envasadora

Basculas

Canastas

Utensilios

Estanterias

Mesones

Pocetas

Pisos

Paredes

Ventanas

Lamparas

Techos

Redpientes de basura

Puertas

EIECUTO REVISO APROBO
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b) Programa de control integrado de plagas

SEGUIMIENTO APROGRAMA DE

CODIGO: F-CC03

Y5 VERSION: 01
Q@ CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS CECHA 2505316
FECHA: | |[EMPRESA DE SERVICIO:
TIPO DE SERVICIO: [CONTROL] [REFUERZO | DOSIS
PRODUCTO APLICADO: IMETODO DE APLICACION:
TECNICO RESPONSABLE:
CONDICIONES
: EVIDENCIA DE PLAGAS
ZONA O AREA Sl ALl OBSERVACIONES
s1 NO Tipo B R D
MONITOREO ESTACIONES DE CONTROL
o EVIDENCIA DE
N° DE ES TACIONES DE AREAS PLAGAS OBSERVACIONES
CONTROL -
s NO | Tipo
REVISO APROBO
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c) Programa de manejo integral de residuos sélidos y liquidos

=

SEGUMIENTO APROGRAMA DE
MANEJO DE RESIDUO SOLIDOS

CODIGO: F-CC-02
VERSION: 01
FECHA: 2505216

SITIO DE ZONA | ALmACENAMI | DISPOSTTVO
FECHA AREA GENERACION | SEPARACION | ENTOINTERNO|  FINAL VERIFICADOR
€C [NC| € [INC| € [NC| € |[NC
Elabord: Revisd: Aprobd:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Proxima Revision:
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d) Programa de abastecimiento o suministro de agua potable

REGISTRO PROGRAMA DE

Cidigo: F-CC-D4

Version: 01

Facha: 25-05-2016

CLORO mg/L
FECHA GRIFO OLOR SABOR COLOR pH EJECUTA VERIFICA OBSERVACIONES
T Tiempo Resultado
e) Plan de capacitacion
Planificacion:
<l Cédigo: F-TH-M
@ PLAN DE FORMACION ¥ CAPACITACION Versién: 01
) Fecha: 25-05-2116
Tipo de formacién Impartido por Dirigido a Fecha Recursos Objetivo/incidencias

Sensibilizacién
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f) Programa de mantenimiento preventivo y correctivo de areas y equipo

\%@‘

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

CODIGO: FMT-01
VERSION: 01
FECHA 25-05-2016

2008

AREA | EQUIPO

Calibracion y Mantenimiento

ENE | FEB | MAR

ABR [ MAY | JUN | JUL

AGO | SEP | OCT | NOV DIC

g) Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion

N Codigo: F-MTF02
\’@ HOJA DE VIDA DE EQUIPOS Version: 01
: Fecha: 25-05-2016
Nombre Tipo:
No. Serie: Marca:
Usuario: Ubicacion | Cédigo:\
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Actividad a Realizar Frecuencia
FECHA m,;ggmg?gés DURACION TIPO MANTENIMIENTO CALIBRACION REALIZADO POR
Inicio Final Correctivo Preventivo c NC
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h) Programa de control de documentos y registro

s Codigo: F-5G-01
@ LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Y REGISTROS Versién: 01
= Fecha: 25-05-2016
z z = == - z =]
E 2 § o = f: 2 3 £ 3 2 § % Eé é § &
e ] 2 w35 I =] @ & -4 o= =
= g g g 58 = S g 8 s 8
i) Programa de auditorias internas
e CODIGO: F-56-02
@ PLAN DE AUDITORIAS INTERNAS VERSION: 02
- FECHA:25-05-2016
ANC:
PROCESO A AUDITOR FCHADE | HORADE HORA NOMBREY CARGO
AUDITAR ASIGNADO AUDITORIA NICIO HANAL A AUDITAR
Aprobado:
Gerente General
Fecha de aprobacion:
Dia Mes Ao
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LISTA DE VERIFICACKIN AUDITORIAS

ODIGO: F-SG-03
VERSION: 01
FECHA: 25052016

FECHA DE LA AUDITORIA: PROCESG:
OBIETIVODE LA ALRDITORA:
DOCMENTOS DERFFFRENGIA:
Conple NC:rmoanpk O observagons
N I de lanorma » A FVIDENGA c NC
ORSERVACKINES:
AUDITOR RESPONSAN E PROCESD AUDITADO
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Anexo 3. PERFIL HIGIENICO SANITARIO.

g@ PERFIL HIGIENICO SANITARIO Versién: 01
e Fecha: 2505-2016
Fecha Hora Inscio - Hora Fnaliz;adin
Emp
Dieccion Cdad
Persona que afiende la visita: Cango:
Visita realizada a marcar con X Fibiica de Maleria Pima ] Fibrica de Matesial de empogue [ Bodega de Alma:emamiento |
Escala de calificacion
(Cumple)= 2 CP {Cumple parcial= 1 NC {No cumple) = 0 NA (No aplicaj- no contabii
Nota: para todos los ilem caliicados entre D y 1 se debe regisirarla causaolaNo C idad enc de que ita la i6n de un pian de acciin.
ttem [ ¢ [nc]cp[na] Obsenvaciones
EDIACACION E INS TALACIONES
Sus accesos yalrededores se manienen limpios (no se evidencia
1 |acumulaciin de . in de poho, estancamil de aguas,
focos de plagas)
2 Pisos, paredes, techos ydem as estruchras son de malesial resistente,
facl Empieza, en buen estado, el
?ﬁshna de desagie adecuado (siones con rejila adecuada, sin
empozamiento, entre olios)
'Venlanas, puerias y aberturas con cieme adecuado ¥ Bmpias, evitando
4 |que ngrese polwo, Iknia, suciedades u ollos contam inankes. (mallas en
aquellas que se comuniquen hacia el exienion
5 Cuenia con operaciones susceplibles y estas se encueniran separadas
fisicamen’e exitando 1a contam nacion.
6 Iummnaddin adecuada con proteccion
7 |veniiaciin adecuada, no favorece la contaminaciin (pohvo, insecins, ek)
8 |Programadocumentado de control de agua potable
9 Registos que ewdencien el uso de agua potable
Item C | NC|CP|NA Observaciones

SANEAMENTO

10 |Program a documentado de control de plagas

11 |Registos de soporie de conrol de plagas

12 |Sin evidencia de presencia de plagas, rataurantes en buen estado

13 |Progr ; mpieza ydesinfecdon

14 |Registos que evidencien acivi de limpieza y desnfeccion

Usode sustancias bajoun critenio Kgico, concentraciones y
proc i seqgin necesi

il j0 de desechos shlidos, peligosos y

17 |Evidencia de buen manejo de desechos

18 |Ganlidad y ubicacifn adecuada de reciientes para residuos silidos

PERSONAL

19 |Cumplimienio de nonm as referentes a habilos higiénicos

Evidencia de un plan de capacitacion coniinuo y registos de capadacion

a en BPM e mocuidad.

21 |Se evidenda uso de 1os elementos de prteccion

22 |Reconocimiento médico yexamenes de laboratonio

ALMACENAMIENTO ¥ TRANSPORTE

Las areas de almac i de maieria pamay)| 1] i se
encuenian debidam ente separadas

23

1deniiicacion de daeasdeposios (PT, No conforme, devoluciones )y

2 adecuado (G . Retenido, Cuarentena, eic)
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PERFIL HIGENICO SANITARIO

tem C | NC|CP|NA Obs ervaciones
Eva ia de buenas de higiene en bodegas o dreas de
25 _
almacenamienin
2% Cum plimienio de nommas de BPM para almacenamienio {uso de esfibas,
Win enfire . iin de N (=]
27 |Procedimienin documentado de Producin No Conforme
28 |Registos que evidencien el buen manejp de Producio No Conforme
29 |Ew ia de lugar de i de Produdie Ne conforme
ALMACENAMIENTO ¥ TRANSPORTE
0 Se conrola el almacenamienin de maleria prima alergenica yno
M |5k de wn de
Las de L las buenas condiciones
32 |parala de los i q{ u3, las
uales son para los
L las I de pamala
B e yme.
E i de veri in de buenas i itarias de vehi
ROTULADO (Puede ir en el je oenla que fia el envio)
Cuenta con la leyenda: "para con los ¥ i ", dicha
35 |informacion Sgura con visibles, e
Cuenta con nombre 0 2N sodal yia di 0n del - i]
35 |o denllicaciin {cd CriCos, éricos, barmas elc) e
nformaciin sobre su uso
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
37 |Cuenta con un sistema de gesion de Calidad
38 [Cuenta con un de ias il
Los materiales e msumos con los cuales se fabncan los producins se
b encueniran aprobados pamR su uso en aimenios .
™ con Fichas paralas ias primas,
insumos ypmoduc terminado.
" Se solidian cerfiicados de calidad a los proveedores de las makeias
primas e insumos.
2 Re: an analisis de aprobacion de maleria pimas yprodudoe lerminado
en un laboraiorio de conirol de calidad .
tem C | NC|CP|NA Obs ervaciones
4 i i I de dreas, ¥ con
mesultades faverables
con que evi ien el conlol de vaik de calidad
“ duranie el proceso
5 Cuenta conun F L rocio de que aToje
informaciin del proceso
Cuenta con un mix de de la I basado
A6 en analsis de nesgo
o Se cuenta con una logica del que evile nad
ouzda
a8 Se cuenta con para evilar Jon del
las de 3 ycarga
49 |Cuenta con los [l de N y|
Se cuenta con un i para en las
50 B ¥ , capaz de detectar e indicar posibles cambios
la composicion o el iesgo de contaminacion.
Se cuenta con un i para F 0s enla 3
Bl de pimas e’ ¥
Se cuenta con i que T il
52 |de esins 1a calidad, i ' ¥
de las del u obieto producid
53 L yvig
54 |Bwdenda de Buenas Pracicas de Manejo de documenins
TOTAL b Il Al I
CALIFICACION
PM Puitge Maximo que puede abtener Liles de |
Responsal la Evalsadon
(exchwya los puntos NA) o
PO: Puntaje Oblenidn ]
ATENDIO: Frma: Cag:
(PO/PM): PORCENTAJE DE .
CUMPLIMIENTO #IDIV"OI
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Anexo 4. INSTRUCTIVOS DE OPERACION DE LOS EQUIPOS

Cadigo: FT-MT-02

FICHATECNICADE EQUIPOS Version: 01

Fecha: 25-05-2016

Codigo:|pp-ma-01 | MARMITA MGA200

No. Serie:|23-0168VA Viarca|CI TALSA

Responsable|Yeison Echevery Gomez Ubicacién [Produccién
i D O H04a PO [N € Tl o

A ada a N a3 P 3 7 aCceTo
nox dable AIS1304, el cuerpo tene forma toresfénca {cindro rematado en
esfera), en la parte nferior posee una chaqueta que le pemmie realzar una
trans ferencia mica de forma ndrecta. Cuenta con un sstema de

P acin y una sene de aspas para realizar un bamdo completo al momento
DESCRIPCION FISICA 0 y pas pa

de readizar el proceso de agitacion y un sist que p ke levantario en
caso de que se desee evacuar el producto procesado. Posee un sstema
de
volcamiento y permnie grar la mammia para realizar una d ga comp
del producto.
ESPECIFICACIONES TECNICAS INSTRUC CIONES DE USO

1_Verificar que todos los accesoros se encuentran bien ubicados y

* Sitema de calentamiento fe t6mico.
oma de ca onfo por acefe lmico fios v estado de las poleas y del cableado.

. idad de 50a 200 Ii de produch 2_Verificar que el equipo no p te ruidos ano les y cierme de
Capac| para procesar a ros de pr 0. fomma cor )
* Sstema de agiacion a 16 RFM 3 Verificar los controles de manometros y auste de temperatura
4. Controlar de forrna manual los tiempos de agiacion medianie el

A ador directo.
franc rawecto sstema de amranque directo.

* Conexibn de energh a 220 V trifasico. Suministro de gas 27-30

mbar para GLP y 1823 para GN 5. No manipular mientras esta en funcionamento.

* Posee un s stema de arranquedrecto que pemie controlar el nicio

v Ia finalizacion del proceso de agiacion 6. Reportar cualquier nconsslencia al Jefe de mantenimiento

FUNCION MANTENIM I[ENTO
Las marmias de la serie MGA son ullizadas en la ndustra dimenticia |Revsar func ionamiento de aspas_ Verficar el funcionamiento del
para realizar diferentes procesos en los que se motoreductor y las velocidades RPM._ Se debe realizar el
wolucren transferencias de calor de fonrma indrecta. Tambén se mantenimiento cada 6 meses exteror, semanal niemo o segin

pueden redlizar procesos de pasteurizac ion lenta y procesos de control calidad preventivo o comectivo.
coccibn de alimentos entre otros.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Apagar el equipo. Verificar gue el s stema electrico se encuentre portegido.

2_Desmontar las partes removiles para realzar y hacer levantamiento de las aspas para faciiar la impieza_

3. Humedecer las superficies a lmpar con suficiente agua potable.

4_ Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo solucion de jabon alcalino al 2% con una esponja o cepilo.

5_Restregar las superficies elimnando completamente todos los residuos que puedan estar presentes en elas. Muchas veces estos

res kuos no son muy visibles, por esta razon la operacion debe ser hecha concienzudamente de modo que toda e 4rea que esta siendo
tratada quede completamente limpia. La superfcie se deja en contacto con el jabon por un perido de dos a cinco mnutos, este tiempo
puede prolongarse dependiendo del tipo de superficie a impar y del tipo de jabén que se esté ullizando.

6. Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el agua amastre totaimente el jabon.

7_Revear vsuaimente para verfficar que ha sido elminada toda la suciedad. En caso de necesitarse se debe hacer de nuevo un lavado
con solucin de jab6n alcalino hasta que la superficie quede completamenie limpia_

8_Desinfectar cuando la superficie est4 completamente limpia. Para la msma se utiiza una solucion de hipoclorio de sodio a 200 ppm. La
soluciin de desinfectante se esparce sobre la superficie utiizando un rec piente, de modo que la msma quede completamente cubierta. No
se debe utiizar la mano para esparci la solucivn del agente desinfectante.

9_ La capa de soluc ibn desnfectanie se deja sobre la superficie por un tiempo mihino de 10 mnutos.

10. Fjuagar con abundarnte agua potable.

*Verificar las velocidades de operacion

CONTROL ESPECIAL |*Veriicar que la puerta este bien sellada.

DURANTEEL MANEJO o Manejar siempre las BPM en la utizacin de este equipo. Se debe ofrecer una nducc in sobre el manejo y

mantenmento preventivo.

DISPOSITIVOS DE

REGISTRO Manometros, termometio ntemo, Varadores de velocdad {RPM).

ELABORADO POR Vicky Cardenas Colorado Fecha: 27-05-2016
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Cadigo: FT-MT-02

FICHATECNICADE EQUIPOS Version: 01

Fecha: 25-05-2016

Codigo:[pp-cror | CUARTO FRIO
No. Serie:[23-0168VA Marca:|LG
Responsable|Juan Carlos Ramos Ubicacién [Almacenamiento
Fs un pequefio cuarto reforzado con acero noxidable, alcanza hasta -40°c, B |

segin especiicaciones del cliente {en este caso se desea que se
DESCRIPCION FISICA |estabice en 4°¢ a 6°C), con estanterf de lamna galvanzada de
2,40°2°2 30mis de puerta de cierme hemmnético, medidas del cuarto en
general 3,2°2,8*2, 2mn.

ESPECIFICACIONES TECNICAS INSTRUCCIONES DE USO

*Rango de femperatura de 0 a -5°C 1. Rev sar la temperatura nicial, el motor y cierme hemético de la

pueria.
* Dmensiones Ako- 2,16 m Frente: 2 8 mFondo- 32 m 2_Verificar que el equipo no p te ruidos ano K
* Paneles nyectados en poluretano y Puerta sotémica 3. Mantener encendido 24 horas deldia.

4_(Cargar con producios pre-enfriados, aimacenar los productos en

= Control de temperatura y humedad relatva._ B
canastilas sobre estbas, en su empaque de conservacion.

* Alimentac ion eléctrica monofésica y/o trifasica. 5. No dejar nnecesariamente abierto.

= Accesornos: cermadura, candado de segundad, matenal lavable, facl

desnleccion y drenado. 6_ Reportar cualquier nconsstencia al Jefe de mantenmiento

FUNCION M ANTENIM IENTO

H cuairto frio es capaz de generar frio para su nlerior y lberar el Revisar func ionamiento de aspas de los ventladores del evaporador.
calor a través de la rejila con que cuenta en la parte posterior, que Verificar el funcionamiento del motor del condensador. Revsar la
también se denomina condensador. For cons iguiente su princ pal temperatura del equipo. Se debe realzar el mantenmiento cada 6
funcion es conservar y enfriar los almentos. Para poder controlar meses exterior, semanal ntemo o segin control calidad preventivo o
estos procesos, los cuartos cuentan con un sstema de termostato  (comectivo.

para regular el frio de su interior.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Apagar ¢l equipo.

2_Humedecer las superficies a limpiar con suficiente agua potable, de modo que el agua la cubra totaimente. Fn caso de no poder utlizar
una manguera, el agua debe estar contenida en recipientes completamente limpios como baldes plisticos

3. Enjabonar las superficies a impiar esparciendo solucion de jabén alcaino al 2% con una esponja o cepillo.

4_Restregar las superficies elimnando completamente todos los residuos que puedan estar presentes en elas. Muchas veces estos
residuos no son muy visibles, por esta razon la operacion debe ser hecha concienzudamente de modo que toda el 4drea que est4 siendo
tratada quede completamente limpia. La superfcie se deja en contacto con el jabon por un perido de dos a cinco mnutos, este tiempo
puede prolongarse dependiendo del tipo de superficie a limpiar y del ipo de jabon que se esté utlizando.

5. Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el agua amrasire totaimente e jabon.

6. Revear vsuaimente para verficar que ha sido eliminada toda la suciedad. En caso de necesitarse se debe hacer de nuevo un lavado
con solucin de jabon alcalino hasta que la superficie quede completamente lmpia.

7. Desnfectar cuando la superficie estad completamente impia. Para la msma se utliza una solucivn de hipoclorio de sodio a 200 ppm. La
soluciin de desnfectante se esparce sobre ka superficie utizando un rec piente, de modo que la msma quede completamernte cubierta. No
se debe utizar la mano para esparcr la solucion del agente desnfectante .

8_La capa de solucibn desnfectante se deja sobre la superficie por un tiempo mhimo de 10 mnutos

9_Enjuagar con abundante agua potable_

*Verificar la temperalura.

*Verificar que la pucrta este bien sellada.

CONTROL ESPECIAL

*Manejar siempre las BPM en la uliizacion de este equipo.
DURANTE EL MANEJO - e

* Mantener circulac ibn del are entre los productos en canastillas_

*No cubrir con papel.

Disposiivo de registio electronico para el aimacenamiento de nformacion sobre el comportamiento de la
temperaiura y humedad relativa en el iempo, con su sofiw are que permia el registro grafico de las variables en el
tiempo.

DISPOSITIVOS DE
REGISTRO

ELABORADO POR Vicky Cardenas Colorado Fecha: 27052016
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