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Nota aclaratoria

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

Gabriel

PROPUESTA DE UN PLAN DE MEJORA Y UN PLAN DE TRAZABILIDAD

TITULO

PARA LA PANIFICADORA GABRIEL.




INTRODUCCION

La distribucién mundial de alimentos y la complejidad de mantener un control de los
procesos partiendo de sus materias primas han generado la necesidad de disponer
de un plan de mejora y trazabilidad el cual se ha convertido en un mecanismo
esencial y estratégico, sobre todo en las empresas del sector alimentario, brindando
grandes ventajas como herramienta de seguimiento y control.

Para la industria el mejoramiento continuo de sus procesos y el mantener un
proceso controlado se ha convertido en una lucha constante que nos lleva a mejorar
dia a dia a ser competitivos en el mercado. Por tal razén la importancia del
compromiso de la alta gerencia y sus directivos para formar un engranaje perfecto
en los cambios constantes que se presentan en pro de un proceso eficiente y eficaz
gue garantizara la inocuidad y calidad del producto.

Un plan de mejora y trazabilidad integra muchos cambios que deben incorporarse y
permitir acciones de desarrollo al interior de la organizacion. La Organizacién de las
Naciones Unidas para la Alimentacidon y la Agricultura FAO define la trazabilidad
como “la capacidad para reunir el tejido histérico, la utilizacion o localizaciéon de un
articulo o de una actividad por medio de una identificacion registrada.

Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura — FAO. (2016). La Trazabilidad. “Una herramienta
de gestion para las empresas y los gobiernos”. Programa FAO FLEGT.

http://www.fao.orqg/3/a-i6134s.pdf

Tomando como referencia el diagndstico realizado en la visita a la Panificadora
Gabiriel, se propone un plan de mejora que permita a la compafiia realizar todas las
mejoras en cada uno de los procesos.

Debido a los sucesos ocurridos en la panificadora Gabriel con el brote de ETA se
opta por disefiar un plan de trazabilidad el cual permita obtener informacién
relevante del proceso, los materiales, el personal, los equipos con los cuales se
fabrican los productos; para de esta forma tener la informacion a disposicién en caso
de cualquier irregularidad en el producto final.

Las Buenas Practicas de Manufactura son los principios basicos que se deben
cumplir en una empresa para garantizar la inocuidad y calidad de los productos que
se producen. El plan de mejora continua y el plan de trazabilidad efectivo permitiran
revisar con toda la confianza las condiciones de produccion y calidad brindando un
proceso controlado y confiable a los clientes internos y externos de la organizacion.



http://www.fao.org/3/a-i6134s.pdf

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) constituyen uno de los
problemas sanitarios mas comunes en el ambito mundial y que mayor impacto
tienen sobre la salud de las personas, puede darse en todas las etapas de la cadena
productiva tal como lo manifiesta la FAO en su premisa desde la granja a la mesa.
Es importante tener presente los requerimientos en la resolucion 2674 del 2013
referente a los disefos locativos de las instalaciones, manipuladores de alimentos
y todos aquellos factores que propicien una posible contaminacién cruzada.

En ese contexto la Panificadora Gabriel presenta un caso de Brote de ETA por
agente etioldgico Escherichia coli (E. Coli) que se encontré en un pastel de moka
gue fue a una empresa manufacturera como parte de su refrigerio. Por consiguiente
en la investigacion se determind que el caso se trataba de una intoxicacion
alimentaria a través de las superficies de las manos y antebrazo de uno de los
pasteleros que rellenan y decoran el los pasteles en este caso, el de moka.

La Panificadora Gabriel presenta algunas deficiencias y no conformidades dentro
del proceso halladas después de una visita de inspeccion sanitaria las cuales
requieren de un plan de mejora ya que presenta falencias en el cumplimento de la
resolucion 2674 del 2013, planes de capacitacion y el cumplimiento de BPM que
ayudara a minimizar e identificar los problemas expuestos en el caso y asi garantizar
un proceso inocuo y de calidad.

Por tanto se propone un disefio de un plan de mejora y un plan de trazabilidad con
el propdsito de generar un proceso controlado, inocuo y confiable.




OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejoramiento para la implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura BPM y un plan de trazabilidad de los productos
desde la recepcion hasta la comercializacion, de forma que se pueda
reconstruir documentalmente el historial del producto para comprobar todas
las verificaciones y procesos al que estuvo expuesto.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar los puntos criticos de control PCC del proceso.

Analizar las materias primas utilizadas en la produccién de pastel de moka.
Identificar las etapas del proceso de produccion.

Realizar una propuesta de adecuaciones requeridas segun normativa
vigente, resultantes de la visita de inspeccion.

Disefiar formatos que permitan el seguimiento de las materias primas,
insumos y empaques usados en la elaboracién de los productos con un plan
de trazabilidad asertivo.

Analizar y disefiar un proceso controlado cumpliendo con las normativas
necesarias en un proceso productivo y su infraestructura.

Formular mecanismos de identificacion de producto.




JUSTIFICACION

El presente trabajo se desarrolla bajo un contexto imaginario creado con supuestos
gue sirvieron de soporte académico para el desarrollo de la estrategia de
aprendizaje, en el cual la Panificadora Gabriel presenta un caso de Brote de ETA
por agente etioldégico Escherichia coli (E. Coli) que se encontré en un pastel de
moka.

Este caso muestra la necesidad de incrementar unas acciones que ayuden a
minimizar los problemas encontrados en la panificadora Gabriel en cual se propone
disefiar un plan de mejora y un plan de trazabilidad que ayudara inicialmente con el
cumplimiento de los requerimientos plasmados en la resolucién 2674 del 2013 y
todas normas que aplican para la produccién en la industria alimentaria, la
implementacion de las propuestas brindara a la organizaciéon un control en la
diversidad de materiales utilizados en el proceso productivo enfocado en dar un
control desde que inicia su ingreso hasta su disposicion final de consumo.

La organizacién debe controlar la identificaciéon Gnica del proceso y mantenerla
como informacién documentada que ayudara a cumplir con los objetivos del plan de
calidad por medio del plan de trazabilidad el cual se enfoca en la capacidad de
seqguir el recorrido de un alimento a través de la(s) etapa(s) especificada(s) de
produccion, procesamiento y distribucion. La trazabilidad se fundamenta en dos
factores claves: la codificacibn correcta de los lotes de produccion, y el
diligenciamiento asertivo de los registros de produccion y control de calidad de cada
lote.

La resolucion 2674 del 2013 tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que
deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen actividades de
fabricacion, procesamiento, preparacién, envase, almacenamiento, transporte,
distribucion y comercializacién de alimentos y materias primas de alimentos y los
requisitos para 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.




MARCO TEORICO

1. Plan de mejora continua
La mejora continua puede ser definida como la parte de la gestion
empresarial encargada de ajustar las actividades que desarrolla la

organizacion para proporcionarles una mayor eficacia y/o una eficiencia.

La gestion de mejora continua en una organizacion requiere:
e Elliderazgo de la direccion y un comité de mejora continda.
e Formacién y motivacion especificas.
e Un sistema de gestion documentado y asesoramiento externo.
e Andlisis y evaluacion de la situacion existente.
e Objetivos para la mejora e Implementacion de posible solucion.
e Medicion, verificacion, andlisis y evaluacion de los resultados de la
implementacion.

e Formalizacion de los cambios.

Los resultados se revisan para detectar oportunidades de mejora. La mejora es una
actividad continua, y parte de la informacion recibida del propio sistema y de los

clientes.

Dentro del contexto de un sistema de gestion de la calidad de mejoramiento
continuo, el ciclo PHVA, es un ciclo que esta en una dinamica representativa. Que
se puede desarrollar en cada uno de los procesos. Esta ligado a la planificacion,
implementacién, control y mejora continua, tanto para los productos como para los

procesos del sistema de gestidn de la calidad.

El ciclo PHVA se explica de la siguiente forma, enfocados en una descripcion

genérica, dentro la mejora continua, en Buenas Practicas de Manufactura.

Rodriguez, Guillermo. (2012). “Propuesta de mejora de un sistema de Buenas Préacticas de Manufactura para

una empresa de alimentos”. Documento Pdf.
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https://repository.icesi.edu.co/biblioteca digital/bitstream/10906/68602/1/propuesta_sistema_empresa.pdf

Planificar:

Hacer las inspecciones e identificaciones necesarias dentro del proceso a

mejorar.

Decidir qué temas y cdmo se va a planificar la informacion.

Recopilar los datos disponibles.

Comprender las necesidades de los clientes.

e Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados.

Hacer:

e Analizar los datos y la informacién recopilada.
o Definir qué aspectos son mas criticos dentro de las &reas y los procesos

evaluados.
o Definir los criterios y temas a desarrollar dentro del plan de accion.

e Generar el plan de accién.

Verificar:

Hacer seguimientos del plan de accién.
e Analizar y desplegar los datos.

e Evaluar los resultados.

e Hacer retroalimentacién de lo aprendido.

e Identificar los puntos que quedan aun por resolver.

Actuar:

e Enmarcar dentro de un manual, los puntos criticos del proceso.
e Incorporar la mejora al proceso.
e Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa.

¢ |dentificar nuevos proyectos/problemas.



https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/68602/1/propuesta_sistema_empresa.pdf

l. PLAN DE ACCION DE MEJORA PARA LA EMPRESA

“PANIFICADORA GABRIEL”

Una de las acciones que realizaron los organismos de control frente a la ocurrencia
del brote de ETA ocasionado por la ingesta del pastel de moka fue la inspecciéon y
control sanitario en la panificadora Gabriel. El instrumento utilizado fue el acta de
inspeccién sanitaria que tienen los organismos de control en estos casos; la cual,
evalla varios aspectos relacionados con las lineas de produccién de la factoria y
asigna puntos de acuerdo al cumplimiento en cada uno de los aspectos evaluados.

La calificacion que asigna es:
2 puntos: cumple totalmente
1 punto: cumple parcialmente
0 puntos: no cumple

Con base en los puntos deficientes (0, 1) obtenidos en el acta de inspeccién y control
sanitario, se desarroll6 un plan de accién para mejorar las condiciones sanitarias

gue permite subir la calificacién a cumple totalmente (2).

Tabla N° 1. Plan de mejora Panificadora Gabriel




Bk — . ~

BPM
Cédigo: PT 301
PLAN DE ACCION DE MEJORA
Version:1
EMPRESA: Panificadora Gabriel ELABORADO POR: Grupo 1 Diplomado De Profundizacién En Inocuidad Alimentaria
FECHA ELABRACION: 05 de noviembre de 2017 ACTA DE VISITA: Aplicada por el organismo de control
ITEM ASPECTO RESPONSAB . RESULTADOS
PUNTAJE ACTIVIDAD RECURSOS FECHA DE EJECUCION
EVALUADO EVALUADO INDICADOR LE ESPERADOS
1. CAPITULO INSTALACIONES FiSICAS
- Realizar una - Personal - Alrededores
limpiezay capacitado | de la planta
La planta y sus . y o o
desinfeccion a de limpieza | limpia.
alrededores no - .
o los alrededores y Planta sin
estan libres de . . 9 Coordinador .
) de la fabrica. desinfeccio objetos en
basura, objetos de
1.9 1 d n. Corto plazo desuso y con sus
en desuso - i6
. y Desechar y dar produccion. alrededores
animales de baja los - Lugar _—
- limpios.
domesticos. equipos, fuera de la
utensilios y fabrica para
demas objetos el
que no presten almacenami




- M P
=57 —
servicio a la ento o
fabrica, destruccion
ocasionando de los
desordeny objetos en
acumulacién de desuso.
suciedad.
- Disefar y/o - Plano de la
redisefar el fabrica con las
plano de la nuevas
fabrica de adecuaciones
No existe clara acuerdo a los segln )
Computado :
e _ - Coordinador
separacion fisica | requerimientos ; requerimientos
. . : . la fabrica.
entre las areas normativos normativos de la fabrica A d |
- . . - - Propietario reas e la
de oficinas, (resolucion 2674 | - Capital resolucion P |
» L. del planta
recepcion, de 2013) y econdémico. | 2674 de 2013. fisi
1.11 .. . establecimie isicamente
produccién, necesidades del | - Mano de
) nto. Largo plazo separadas de
laboratorios, proceso obra
B ducti lficad acuerdo a la
servicios productivo. calificada .
o | - Asesor en normatividad
sanitarios, etc. para la
, efc., _ Buen [
- Construir con uenas vigente.

que evite la
contaminacion

cruzada.

materiales
inertes, no
absorbentes,
lisos las
divisiones, de tal
forma que se
pueda limitar

construccio

n.

Practicas de
Manufactura




- A -
e —
cada area de la
fabrica.
- Disefiar el - Plano con la
plano de la secuencia del
fabrica de proceso.
acuerdo a los )
o Computado Coordinador
requerimientos o
] r. de la fabrica.
normativos Capital
y - Capital -
(I’eSO|UCIOn 2674 L. - Propietario Planta fisica
econémico.
acorde con el
La edificacion no | 9€ 2013)Y _Mano de del
esté construida | ecesidades del obra establecimie proceso
1.12 proceso nto Largo plazo productivo dando
para un proceso _ calificada : i
al productivo. - Asesor en cumplimiento con
secuencial. para las | vidad
. Buenas a normativida
- Adecuacion adecuacion .
- - Practicas de vigente.
fisica de la es fisicas.
) Manufactura
infraestructura
de acuerdo con
el disefio
aprobado para la
fébrica.
2. CAPITULO INSTALACIONES SANITARIAS
) 1n La planta no - Instalacion de  Bafios - Propietario de | Bafios en
' cuenta con bafos por sexoy ) la fabrica Corto plazo cantidad
o o instalados en ) o
servicios mantenimiento suficiente




-

B _—
Ky “

-

sanitarios bien del ya existente. cantidad para el
ubicados, en - Mantenimiento suficiente. nimero de
cantidad del lava manos. ) Capital- empleados
suficiente, economico. (Mas de 10)
separados por - Mano de y en buen
Sexo y en obra funcionami
perfecto estado y calificada en ento.
funcionamiento obras civiles.
(lavamanos,
inodoros).
No existe un sitio - Capital
adecuado e - Adecuar un economico Sitio de
higiénico para el | espacio comodo (Sillas, i - Coordinador descanso
descansoy e higiénico y mesas). - Areade de la fabrica. adecuado e
alimentos por sefializado para Zalri:cada o | fabrica. establecimiento para el
parte de los el descanso de personal de
empleados (area | los empleados. obras civiles. la planta.
social).
3. CAPITULO PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Los - Capacitacion -Computador. | . Manipuladores | - Coordinador Uso

312 manipuladores y | ©" el uso - Reftlgerlos. sin uniforme por | de la fabrica. Mediano plazo exclusivo

- operarios salen adecuado del - Salo-n d"_" fuera de la de!
con el uniforme uniforme. capacitacione | taprica. - Asesor en uniforme
Buenas

por parte de




- M -
e —
fuera de la - Avisos alusivos | s practicas de los
fabrica. a las buenas -Conferencist manufactura. operarios
practicas del uso dentro de la
. - Letreros
del uniforme. planta.
- Hacer un -Computador,
cronograma de impresora,
10 horas anuales | proyector.
de - Refrigerios.
capacitaciones - Salén de
No existen .
sobre temas que | capacitacion. Proarama
programas y . 9
competan con Conferencist de
actividades las buenas - Tiempo
permanentes de . N - Coordinador capacitacio
practicas de disponible . n
capacitacion en manufactura de or parte de de la fabrica. '
. i porp - Programa de (Formatos,
323 manipulacion la panificadora. | la empresa. oo - Coordinador | COrte plazo
higiénica de capacitacion. N cronograma
. . ontrol y :
alimentos para el | - Realizar ) . material
L calidad. de
personal nuevoy | capacitaciones
antiguo y no se mensuales capacitacio
n)

llevan registros.

relacionadas con
las buenas
practicas de
manufactura de
la fabrica

panificadora.

4. CAPITULO CONDICIONES DE SANEAMIENTO




- M P
e —
- Revisary -Computador,
completar el impresora.
programa de
agua potable. Programa
No existen - Elaborar A de agua
- Asesor en
procedimientos formatos potable.
_ Registros - Programa de Buenas
41.1 escritos sobre bl Pract q Corto plazo (Formatos,
) ) ' agua potable. racticas de )
manejo y calidad INSITU. Segun Manufact parametros
5 anufactura.
del agua. parametros de calidad
establecidos en del agua)
la resolucion
2115 de 2007.
- Comprar el kit -Kitde pHy
de pH y cloro cloro.
para realizar los
-Computador, Formato
controles al agua . .
otable impresora. - Operarios. diligenciado
No existe control | P ' - Registro diario de la toma
diario del cloro . - Refrigerios. | del cloro residual | - Coordinador iari
4.1.5* _ - Registrar o Corto plazo diaria  del
residual y se diariamente enel | g 16 o y pH del agua de la fabrica. pH y cloro
llevan registros. potable. residual.

formato, una vez
al dia los datos
suministrados
por el kit de pHy
cloro.

conferencias.
Conferencist.
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- Capacitacion
en el programa

de agua potable.

5. CAPITULO MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS
- Personal
Adecuar a CallfICEjld(? en - Propietario del Trampa B
metalurgica. - grasas facil
trampa grasas de establecimiento de i )
e limpiar y
Las trampas de tal forma que | - personal icad
ubicado en
grasas y/o ermita una facil ifi
Siid P - calficadoen | - Trampa grasas | - coordinador un  sitio
solidos noestan | remocién de 10s | gpras civiles . _ _
. . " | ensitios que no | de |a fabrica. . exclusivo
4.2.2 bien ubicadas y residuos. fecten el Mediano plazo.
o afecten e ara este
disefiadas y no - Coord. Control i
i -Ubicar la trampa proceso. ' sin que
permiten su de calidad y
limpi grasa segin el afecte  la
impieza. .
. ambiental. .
disefio de la higiene de
fabrica. la planta.
6. CAPITULO MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)
No existen -Comprar - Recipientes - Propietario del Recipientes
suficientes, recipientes con tapa. -Recipientes establecimiento con tapa de
adecuados, bien | provistos de tapa adecuados para recoleccion
43.1 ubicados e para la la recoleccion de Mediano plazo de residuos
identificados recoleccion  de residuos sélidos. | - Coordinador sélidos,
recipientes para residuos soélidos, de la fabrica. marcados,
la recoleccion para de esta en cada

oy o Dinta
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interna de los forma completar area con el
residuos solidos con los ya fin de
o0 basuras. existentes. facilitar su
remocion.

- Identificar cada

recipiente ya sea

por color o

marcéandolos

teniendo en

cuenta el area y

el residuo a

depositar en él.

7. CAPITULO LIMPIEZA Y DESINFECCION

No se realiza | _Hgcer una | -Productos
inspeccion, jornada de | de limpieza y Programa
limpieza Y | limpieza y desinfeccion. de limpieza
desinfeccion desinfeccion  a - Coordinador y
periddica en las | pivel general de - Personal. de la fabrica. desinfecci6
diferentes areas, | |3 planta. _Utensilios de | -Programa  de n.

4.4.1 equipos, limpieza vy | limpieza y |- Operarios. Corto plazo (Formatos,
utensilios, -Establecer los desinfeccion. | desinfeccion. - Asesor BPM Instructivos,
manipuladores y procedimientos ' fichas
no existen | Por escrito de la | - Tiempo. técnicas de
procedimientos limpieza y detergentes
escritos desinfeccion de | - )
especificos  de | [as reas, | Computador.
limpieza y | eauipos,
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desinfeccion y no | utensilios, - Impresora.
se cumplen | manipuladores.
- Papeleria.

conforme lo

programado.

No existen -

registros que Computador. Formato

indican que se | - Registrar la diligenciado

realiza limpieza 'y - Lapiceros. - Coordinador de la

inspeccion, desinfeccion “Impresora, | - Registro de de la fabrica. limpieza y
4.4.0% limpieza y | realizada en las limpieza y A Corto ol desinfeccio

4. ) y . i . . y - sesor en orto plazo

desinfeccion areas, equipos, - Papeleria. desinfeccion de BPM n de los

periédica en las | utensiliosy la fabrica. ' equipos,

diferentes areas, | personal - Operarios. utensilios,

equipos, manipulador. areas,

utensilios y personal.

manipuladores.

8. CAPITULO CONTROL DE PLAGAS

No existen -Ubicar -Rejillas

dispositivos en dispositivos para | apropiadas - Coordinador Dispositivos

buen estado y el control de | para impedir | - Dispositivos en | de la fabrica. en buen

bien ubicados plagas en | el ingreso de buen estado y | - Empresa estado para
45.4 para control de lugares artrépodos. - bien ubicados | contratada para | Mediano plazo el control de

plagas estratégicos Dispositivos para el control de | el manejo plagas.

plagas. integrado de
(electrocutadores | dentro de la | para el lagas Rejillas anti
, rejillas, planta 'y sus cucarachas

coladeras,

alrededores.
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) - -
trampas, cebos, control de en sifones
etc.) -Revisar el | plagas. de la planta.
estado de las
rejillas  de los
sifones.
9. CAPITULO CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION
-Computador. Orden
L ) - Establecer la -Equipos y secuencial
0S equipos no ia 16ai o i
3 bicad secuencia logica maquinarias con el fin de
estan  ubicados .
) I del proceso propios de los -Coordinador de tener una
segun a - ) - L
o productivo. productos -Equipos en | la fabrica. - organizacié
secuencia logica ) | Asesor en BPM bai
. que se | secuencia segln . n légica que
5.1.13 del proceso | - Seleccionar los ) Corto plazo
. . fabricanenla | la etapa del ) aumente la
tecnolégico y no | €quiposy - Operarios. o
] N empresa. proceso. productivid
evitan la | Maquinarias ) _
L ad, y evitar
contaminacion adecuadas para .
| consigo
cruzada. el proceso o
productivo. contaminaci
on cruzada.
Los equipos en | . Establecer las | “Computador. Equipos
donde se realizan | o i -Instrumentos . con los
peraciones . -
. o - Equipos con Coordinador .
operaciones criticas del | de medicion. de la fabrica instrumento
- . instrumentos de ’

5.1.14* criticas no | proceso. - Papeleria. o Corto plazo s de
cuentan con medicion €N . Asesor en medicion
instrumentos  y | - Instalar los buen estado. BPM. necesarios
accesorios para | instrumentos  de para llevar
medicién y | medicion y a cabo el
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registro de | registro de proceso
variables del | variables en los productivo.
proceso equipos que
(termémetros, realizan las
termoégrafos, pH- | operaciones
metros, etc.). criticas del
proceso.
No se tiene -
programa y Computador. Programa
procedimientos L de
escritos de - Disenar e | - papeleria. i mantenimie
ibracis d implementar el - Programa de | Coordinador
calibracion e o Abri nto y
_ programa de | - Impresora. | mantenimiento y de la fabrica. _ o
6.1.6 equipos e o ) y Mediano plazo calibracion
) mantenimiento y calibracion de A )
instrumentos  de o ] - ASesor en de equipos.
L calibracion de equipos. BPM
mediciébn y se ) : (Cronogram
) equipos.
ejecutan a, formatos,
conforme lo instructivos)
previsto.
- Redisefiar las - Personal i Uniones
Las uniones entre . - - Coordinador
uniones entre las | calificado en de Ia fAbri entre  las
las paredes L i € la fabrica.
P Y| paredes y los obras civiles. | - Uniones entre paredes y
techos no estan
5.2.6 Geenndas do techos que sean oeria las paredes ylos | _ Propietario del Largo plazo techos
isefladas de ta - Materiales
redondas. techos redondas. | oo pecimiento redondeado
manera que de obra.
. s de tal
evitan la

forma que
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acumulacién de facilite su
polvo y suciedad. limpieza.
- Diseflar un | -Computador.
plano con las | - Personal Contar con
diferentes areas | calificado en las areas y
de la empresa, | obras civiles. secciones
teniendo en | - Materiales necesarias
cuenta el | de obra. - Coordinador para el
No cuenta la proceso- de la fabrica. buen
planta con las prOdUCF'V_O y la ] - Propietario del funcionami
diferentes areas y | "OrMmatvidad Areasdela establecimiento ento de la
5.2.12 ) vigente. planta Largo plazo
secciones dentificadas. - Asesor en planta de tal
requeridas para Adecuar las BPM. forma que
el proceso. areas  faltantes se cumpla
en espacio Yy en su
cantidad disefio con
suficiente  para la
facilitar ol normativida
proceso d vigente.
productivo.
No existen | _Upicar lava | - Lavamanos. -Coordinador de Tener lava
lavamanos N0 | manos en areas | - Seluciones | - Lavr?1rnanos con | la fabrica. manos bien
5.2.13* accionados de proceso. de limpieza y | dotacion en las o Corto plazo dotados en
manualmente desinfeccion | areas de | - Proplet-ar{o del cada &rea
(deseable), -Dotar los | de contacto | Proceso. establecimiento de proceso
dotados con | lavamanos  con 0 cercanas




-
jabén liquido vy | los implementos | directo con la a estas; de
solucién de aseo. piel. tal forma
desinfectante vy que facilite
ubicados en las el lavado de
areas de proceso manos de
0 cercanas a los
ésta. operarios
en cada
operacion.
- Redisefiar las | - Personal Uniones de
Las uniones de | yniones de | calificado en - Coordinador encuentro
encuentro del | encuentro  del | Obras civiles. | Uniones del de la fabrica. entre piso y
5214 pisoy las paredes | piso y las i pisoyla pared paredes
2 ) - Materiales | redondeada. - Propietario del | -&r90 plazo
y de éstas entre | paredes en forma p redondeada
si no  son | redonda. de obra. establecimiento s,
redondeadas. facilitando
su limpieza.
-Instalar - Lamparas Lamparas
Las lamparas y lamparas de de seguridad. _ de
accesorios  no sequridad contra - Lamparas de - Co,ord-lnador seguridad
son de seguridad, | oo las 4reas de de la fabrica. en las areas
5.2.19 no . estan . proceso - Propietario del Largo plazo dondé
protegidas para | -Realizar protegidas contra | o transita el
evitar la | limpieza rupturas. producto.
contaminacion en | periédica de las (Proceso,
caso de ruptura, | lamparas. almacenam

iento,
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no estan en buen empagque,
estado y limpias. recepcion)
Las operaciones -Computador.
de fabricacion no
. - Papeleria.
se realizan en
forma secuencial - Impresora. Programa
y continua de o de proceso.
-Disefar e (
manera que se | -Coordinador Formatos,
q implementar el Coordinador de fich
producen la fabrica. ichas
programa del -Programa  de o
5.5.3 retrasos Corto plazo técnicas de
) ) proceso proceso.
indebidos  que i -Asesor én producto
) productivo de la BPM .
permitan la : terminado,
) . empresa. ]
proliferaciébn  de flujogramas
microorganismos )
0 la
contaminacion
del producto.
No existe -Letreros. - Desarrollar
C -Hacer un e
distincion  entre Distintivos un control
. distintivo  entre .
los operarios de para los | - Distintivo entre operacional
| dif t los operarios de if ] ) d
555 as rerentes | i unirormes. los operarios de | -  Coordinador . I e
.5. . as iferentes ) . argo plazo . .
areas Y A g las diferentes de la fabrica. identificacio
. areas (Area de
restricciones en ( areas. n de cada
roceso, area de
cuanto aaccesoy P uno de las
S empague).
movilizacién de paque) personas

los mismos

involucrada




cuando el | -Ubicar  avisos s en el
proceso lo exige. | alusivos a las proceso
restricciones por productivo
area. en el cual
se debe
utilizar una
dotacién
estandariza
da debe
adoptar las
practicas
higiénicas y
medidas de
proteccion.
-Computador. Formato de
. proceso,
Al envasar o0 | -Registrar por | . papeleria. ¢ o d
ormato de
m r I ri I .
empaca el | escrito a -Coordinador de empagque
producto no se | produccion, - Impresora. la fabrica del
- e
lleva un registro | empaque y - Registro diario
5.6.1 y ) Corto plazo producto
con fecha y |fechado de los de la produccién. | - Operarios. debid X
ebidamen
detalles de | productos
e
elaboracion y | producidos en la dil d
y iligenciado
produccion. planta. ote d
por lote de

produccién.
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El - Espacio de
almacenamiento almacenamie
del producto nto.
terminado no se | - Establecer un i
: . . -Materiales Area de
realiza en un sitio | lugar  exclusivo
i para almacenam
que reune | para el ]
requisitos almacenamiento construccion. dinad ento - con
- Coordinador -
condiciones
sanitarios del producto d Abri
, - e la fabrica. .
) ) -Sitio de higiénicas
— exclusivamente terminado de tal | ) Medi | d d
7. ) almacenamiento A ediano plazo adecuadas
destinado  para | forma que i - Propietario del |
o igienico. I para e
este  prop6sito, | cumpla con las establecimiento I
almacenam
que garantiza el | especificaciones ) del
iento e
mantenimiento higiénicas q
] producto
de las | establecidas por nad
terminado.
condiciones la norma.
sanitarias del
alimento.
L -Computador. | - Registro diario
-Disefiar e i Formato de
ol - Papeleria. - | de latemperatura
) implementar un -Coordinador de temperatur
No se registran ; Impresora. y humedad
- ormato para ] _. | 1a fabri a y
las condiciones ) relativa del sitio | '@ fabrica.
5.7.3 de registrar las d Corto plazo humedad
e
. condiciones de -Asesor en relativa
almacenamiento : diligenciado

del producto.

del producto

terminado.




- A -
=27 -
-Computador. Formato de
despacho,
- Impresora. formato de
. cantidad de
No se llevan -Registrar  por | - Papeleria. _ | -Asesor en
i - Registro diario almacenam
control de escrito la BPM _
] ) de la entrada y ’ iento de
5.7.4 entrada, saliday | entrada, salida y I del Corto plazo duct
salida e . roducto
rotacion de los rotacion de los duct - Coordinador :) o
roducto. . erminado
productos. productos. P de la fabrica. ]
debidament
e
diligenciado
S.
No se llevan -Computador. Programa
registros de lote, de producto
cantidad de o - Impresora. no
ducto. fech -Disefar e b ‘
roducto, fecha . - Programa para | . i conforme.
p ! implementar un | - Papeleria, g p Coordinador de
de vencimiento, el producto no | |3 fabrica (Formatos,
5.7.6 programa de ) Corto plazo o
causa de duct conforme de la procedimie
roducto no
devolucion y P fabrica - Asesor BPM. nto para el
o conforme. .
destino final para manejo del
las devoluciones. producto no
conforme)
10. CAPITULO CONDICIONES DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
La planta no - Disefiar e | -Impresora. | . pglitca de | - Coordinador Politica de
6.11 tiene politicas implementar  la calidad. de la fabrica. Corto plazo calidad
claramente politica de publicada y
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definidas y calidad de la| - - Propietario del socializada
escritas de empresa. Computador. establecimiento con el
calidad. personal de
- Papeleria
la planta.
En los - Impresora.
procedimientos
de calidad no se i Programa
. Computador. de
tienen
- o aseguramie
identificados 1os | . pisefiar e | - Papeleria. _ o 4 I
posibles peligros | jmplementar el -Programa  del | Coordinador _ i
Abri inocuidad.
6.1.2 que pueden | programa de aseguramiento de la fabrica. Inmediatamente F
ormatos,
afectar la | aseguramiento de la inocuidad.
) ) - Asesor BPM. Flujo
inocuidad del | ge la inocuidad.
alimento y las grama,
correspondientes Procedimie
medidas nto)
preventivas y de
control.
) -Disefiar e | -Computador.
No posee fichas | Programa
o implementar el | - Impresora. -
técnicas de de | Papeleri de
. . programa e | Papeleria. .
materias primas y g -Coordinador de proveedore
proveedores. - - - )
6.1.3 producto o Programa  de | |a fabrica. Corto plazo s. (Fichas
o , Disefar e proveedores -~
terminado en | ’ técnicas de
implementar las - Asesor BPM. )
donde se | o materia
) o fichas técnicas )
incluyan criterios prima,
5 de cada producto o
de  aceptacion, requisitos,

terminado
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liberacién 0 | elaborado en la instructivos)
rechazo. planta.
Fichas
técnicas del
producto
terminado.
(Composici
on,
caracteristi
cas,
variables)
- Programa
Disefiar . Computador. de
No existen implementar el | _impresora. - mantenimie
manuales, programa  de | papeleria. mo— i ’
catdlogos, guias | mantenimiento y callbrac.lon
0 instrucciones calibracién de los -Programa  de -Coordinador de de equipos.
escritas sobre equipos. - mantenimiento y | & fabrica. . .(Formafos,
6.1.4 . ] ] ) Mediano plazo instructivos,
€quipos, Disefiar e calibracion  de | ... en fichas
procesos, implementar el equipos. BPM. éenicas de
condiciones de programa de
almacenamiento | ajmacenamiento Cad?
ydistribucionde | ge  producto equipo).
los productos. terminado. Programa
de

almacenam
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Tabla referenciada guia propuesta dentro del trabajo practico —-UNAD-.

iento.
(Procedimie
nto,

formatos)

OBSERVACION: Los numerales de acciones correctivas inmediatas y de mayor prioridad son los que contienen un
asterisco (*) debido a que estos, afectan directamente la inocuidad del producto alterando su composicién fisco quimica,

sensorial y microbioldgica.

De conformidad con lo establecido en la normatividad sanitaria vigente, especialmente la ley 9 de 1979 y su reglamentacion,
en particular el Decreto 3075 de 1997 y la resolucion 2674 de 2013, para el cumplimiento de las anteriores exigencias se
concede un plazo de maximo 30 dias a partir de la notificacion. En caso de incumplimiento se procedera a aplicar las

medidas previstas en la legislacion sanitaria.
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Il. PLAN DE TRAZABILIDAD PARA LA EMPRESA

1. Ruta de trazabilidad

A continuacion se presenta el flujograma de ruta de trazabilidad a seguir en panificadora Gabriel.

Flujograma N° 2. Ruta de trazabilidad Pastel Moka panificadora Gabriel

Orden compra

insumos \

Criterios de aceptacion y/o rechazo de
materias primas. (FO-CI-02). Verificacion
cumplimiento de especificaciones de

l materia nrima / insiimos.

Recepcion de la materia prima

A

Insumos

y

Almacenamiento en
bodega

v

FO-PO-01 Orden de produccion y entrega
Produccion — a logistica
Entrega y pesaje
l \ FO-LO-01 Inventario /
Almacenamiento de producto
Almacenamiento de producto terminado

terminado

Despacho FO-LO-02 Despacho producto

<+ terminado

‘ l

Transporte y distribucion

FO-AC-01 Recepcion quejas y reclamos

Al

FO-AC-02 Devolucién y retiro producto terminado
y producto no conforme.




1. Trazabilidad en los alimentos

La trazabilidad es la capacidad de seguir un producto a lo largo de la cadena de

suministros, desde su origen hasta su estado final como articulo de consumo.

La rastreabilidad es la habilidad de rastrear o buscar la informacién trazada de un
producto o alimento por los diferentes procesos de su elaboracion. La eficienciay la
rapidez con la que se utilice la rastreabilidad determinan la calidad de todo un

Sistema de Trazabilidad.
Existen 3 clases de trazabilidad

Trazabilidad hacia atras: Se refiere a la recepcion de productos. Los registros son
la clave para que pueda seguirse el movimiento de los productos hacia su origen,

esto es, desde cualquier punto a su etapa anterior.

Trazabilidad de proceso (interna): Se trata de relacionar los productos que se han
recibido en la empresa, las operaciones o procesos que éstos han seguido (equipos,
lineas, camaras, mezclado, division etc.) dentro de la mismay los productos finales

gue salen de ella.

Trazabilidad hacia delante: Es la trazabilidad de los productos preparados para la
expedicion y del cliente inmediato al que se le entregan. Qué y a quién se entregan
los productos. A partir de este punto los productos quedan fuera del control de la

empresa.
Fases de la trazabilidad

1 - Estudiar los sistemas de archivos previos

2 - Consultar con proveedores y clientes

3 - Definir ambito de aplicaciéon

4 - Definir criterios para la agrupacion de productos en relacion con la trazabilidad

5 - Establecer registros y documentacion necesaria




6 - Establecer mecanismos de validacion/verificacion por parte de la empresa
7 - Establecer mecanismos de comunicacion inter-empresas

8 - Establecer procedimiento para localizacién, inmovilizacién y, en su caso, retirada

de productos.
(Juan Carlos Ortega Plata, especializacion de trazabilidad, 2011)
1. Definiciones
Calidad: Es el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
CON Unos requisitos.

Capacitacion: Es toda actividad realizada en una organizacion, respondiendo a sus
necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o conductas

de su personal.

Consumidor final: Es el ultimo consumidor de un producto alimenticio que no

empleara dicho alimento como parte de ninguna operacion o actividad mercantil.
Control: Se utiliza para evaluar el desempefio general frente a un plan estratégico.

Datos: Descripcion y registro de operaciones, procedimientos y controles para

mantener y demostrar el funcionamiento de un sistema.

Fecha de elaboracion: Es la fecha que indica el dia en que el alimento fue

elaborado o producido.

Fecha de vencimiento: Es la fecha que indica el ultimo dia en que el alimento esta
en optimas condiciones para ser consumido, siguiendo las recomendaciones de

conservacion aconsejadas.

Instructivo: Son unas serie de explicaciones que son agrupadas, organizadas y

expuestas de diferente manera para darle a un individuo la posibilidad.
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Lote: Es un conjunto de productos, cuyo tamano, tipo, caracteristicas y fecha de

produccion son idénticos.

Materia prima: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por la industria de alimentos para su utilizacion directa, fraccionamiento

0 conversion en alimentos para consumo humano.

Monitoreo: Secuencia de observaciones y mediciones, disefiada para producir un

registro fiel y asegurar la permanente operacion o proceso.
No conformidad: Incumplimiento de un requisito

Procedimientos: Es el método de ejecutar una serie de pasos definidos, que

permiten realizar un trabajo de forma correcta.

Proveedor: Persona o sociedad que suministra la materia prima utilizada para

producir los bienes o servicios necesarios para una actividad.

Registros: Documento que lleva la anotacion de cualquier actividad con el fin de

mantener un seguimiento o una recopilacion de aluna informacion.

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 bioldgicos.

Cadena alimentaria: Secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la
produccion, procesamiento y distribucion y la manipulacion de alimentos, desde la

produccion primaria hasta el consumo.

Ficha técnica: Representa la informacion basica de cualquier producto, en la que
se incluye como minimo el nombre del producto, las caracteristicas, informacién
sobre uso o0 aplicacion, presentacidon y empaque, composicion nutricional,

condiciones de almacenamiento y conservacion, etc.

Identificacién del lote: Proceso de asignacion de un cédigo Unico a un lote.




Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las

cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Producto: Resultado de un proceso. (El producto incluye material de envase y

embalaje).

Rastreabilidad: Es la habilidad de rastrear o buscar la informacién trazada de un
producto o alimento por los diferentes procesos de su elaboracion. La eficienciay la
rapidez con la que se utilice la rastreabilidad determinan la calidad de todo un

sistema de trazabilidad.

Seguimiento: Se define como la habilidad para seguir la ruta de una unidad o de
un lote definido a través de la cadena de abastecimiento por medio de informacion

sistematica almacenada en registros.

Sistema de trazabilidad: Totalidad de los datos y operaciones que permite
mantener la informacion deseada de un producto y sus componentes a través de

toda su cadena de distribucion.

Ubicacién: Lugar de almacenamiento y manipulacién desde la recepcién hasta el

cliente.

2. Caso
Tomando como referencia el brote de ETA ocasionado por la ingesta del pastel de

moka elaborado en la empresa panificadora Gabriel, se elabora un sistema de
trazabilidad que permita un adecuado seguimiento al producto elaborado en la

fabrica.

3. Producto
El producto al cuél se le va a realizar la trazabilidad es el pastel de moka.

Ficha técnica del producto.

Tomando como referencia el formato Gnico emitido por el INVIMA el 04/05/2015 con
codigo ASS-RSA-FM002:
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Tabla N° 2. Ficha técnica Pastel Moka
NOMBRE DEL PRODUCTO Pastel de moka

Base de bizcocho y de bizcocho de cacao con relleno de mousse

sabor café y otro de nata.
DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Terminado con capa de sirope a base de jarabe de glucosa con
aroma de café y decorado con figura de chocolate.

LUGAR DE ELABORACION Panificadora San Gabriel Kildmetro 31 Via Facatativa, 500 m

adelante del peaje El Corzo.

Porciones: | 1.0 180 gms -

Calorias 628 Sodio 284 mg
COMPOSICION NUTRICIONAL Grasas totales 34g  Potasio o mg

Saturadas 23 g Carbohidratos T4g

totales

Poliinsaturados 449 Fibra dietética 0g

Monoinsaturados 9g Aziicares 53g

Trans 0g Proteinas 549

Colesterol 95 mg

Vitamina A 0% Calcio 0%

Vitamina C 0% Hierro 0%

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

Traductor de calorias. My fitnesspal

http://www.myfitnesspal.com

PRESENTACION Y EMPAQUES Domos transparentes
COMERCIALES Disco carton oro / Caja carton blanca

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

Color: Chocolate blanco y negro
Olor: Caracteristico
Sabor: Caracteristico

Textura: Mousse

Recuperado de: www.Recetasgratis.net




TIPO DE CONSERVACION En un lugar fresco y seco (15-22°C y humedad relativa 65%)

protegido de la luz y olores extrafios.

POBLACION DESTINO No apto para diabéticos, personas intolerantes a la lactosa,
celiacos.
USO ESPERADO Consumo directo, sin manipulacién previa

COMPOSICION DEL PRODUCTO

| INGREDENTES:  AuReENO  OGM

Harina Trigo Fortificada Si - Contiene cereales que contengan gluten y productos No
derivados.
Azlcar No No
Mantequilla No No
Huevo Si No
Saborizante No- Aroma y colorante E-160 No
Preservantes No- Propionato de Calcio y acido ascérbico No
Crema Moka

Margarina vegetal y animal No No
Café en polvo No No
Huevo Si No
Azucar No

Pastesana. “Pasteleria congelada para mayoristas” www.pastesana.com

Descripcion del proceso

Harina de Trigo |
Mantequilla |
Azticar |
Huevos !
Saborizantes !
Preservativos !
|
1
1
1
|
|

LN NN

Crema de Moka {Margarina vegetal y animal, café
en polvo, huevos, azlcar)

Materia Prima

Recepcion y

almacenamiento Crema

| |

Pesado —* Mezcla —*| Moldeado — > Horneado —* Enfriamiente —* Desmoldado —* Recubierte — Almacenamiento

!

Pastel de Moka

Pantas virtuales —UNAD- https://plantasvirtuales.unad.edu.co/main.php#



http://www.pastesana.com/
https://plantasvirtuales.unad.edu.co/main.php

-

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

REQUISITO n c | m M
Escherichia Coli (UFClg) 3 2| 0 0
Recuento de S Aureus 3 2 ‘ 0 )
coagulasa positiva (UFC/g)

Salmonelia en 25 g 3 01 0
Mohos y Levaduras (UFCg) 3 2 | 107 [ 10°

colombiana., N. t. (2015). NTC 1363 Requisitos generales
pan.2015. ICONTEC.

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

REQUISITO Maximo
Humedad, en %m/m 30

colombiana., N. t. (2015). NTC 1363 Requisitos generales
pan.2015. ICONTEC.

VIDA UTIL

5 Dias a partir del dia de su elaboracion.

VIDA UTIL ESTIMADA

Después de abierto el empaque, consumase en el menor tiempo

posible. Mantener alejado de olores fuertes.

TRANSPORTE

Temperatura 0 a 4°C

4. Ubicacion en la cadena alimentaria
La empresa panificadora Gabriel dentro de la cadena alimentaria cumple con la

funcioén de fabricar y vender. La empresa ha ido creciendo a través de los afios y
hoy se constituye en una empresa reconocida dedicada a la produccion de panes
en diferentes formulaciones ademas de la produccion de diversos pasteles, tortas,
hojaldres, productos de panificacion con rellenos de dulce y sal y algunos postres

todos ellos, son vendidos en el punto de venta ubicado en el mismo lugar en donde

se establece la factoria.




Figura N° 1. Distribucion Panificadora Gabriel.

e Fabricantes de
. marcas
Fabricantes reconocidas,
productores
artesanales.

Panificadora [y,
Gabriel vender

Consumidor

5. Informacién de proveedores

*Poblacién
consumidora
del producto.

Los proveedores de la mayoria de materias primas e insumos son de marca

reconocida en el mercado de los productos de panificacion; sin embargo, algunos

de ellos son adquiridos a productores artesanales de la ciudad como el bocadillo,

mantequilla y crema de leche entre otros.




Tabla N° 3. Materias primas para Pastel Moka

MATERIAS PRIMAS

e Harina de Trigo
e Azucar

e Mantequilla

e Huevos

e Saborizantes

e Preservativos
Crema de Moka (Margarina vegetal y animal, café en polvo, huevos, azucar)

6. Flujo grama del proceso
Continuacion se presenta el flujo grama y el diagrama de bloques de la fabricacién

del pastel de moka pasando por cada equipo del proceso:

- Eaw MANTEQUILLA
AZUCAR
HUEVOS
- SABORITANTES
HARBMA DE ! PRESERVATIVCS
TRIGQ [ 1] evaim .
« ! C
5 |—- s
W “".' e Gars
— | | | |i..] s
om %7 = ¥ 11 = (54 I
| B e | —_— - | |
L by e T T
PC-1101 i""_! Rl o ".|
J 1 | - ] 1101
A LN | 1
T MX-1101 A-D
) CREMA DE MOKA [MARGARINA
iy ' VEGETAL ¥ AMIMAL, CAFE EM
l POLYD, HUEVOS, AZUCAR)
e Ny
'_' R Al — & > B i et it S
: 5 o I I Hagqr -
rasTELDEMOka  @0=— Jl]| 4 b—d . a1
- i Y WMl e O B e
g A A -, =

Planta virtual -UNAD-

https://plantasvirtuales.unad.edu.co/main.php



https://plantasvirtuales.unad.edu.co/main.php

Tabla N° 4. Relacién Materia prima y equipos en
Panificadora Gabriel.

el proceso pastel Moka en

MATERIAS PRIMAS

e Harina de Trigo .
e Azlcar o
¢ Mantequilla o
e Huevos .
e Saborizantes o
e Preservativos o

¢ Crema de Moka (Margarina vegetal y animal,

café en polvo, huevos, azlcar)

EQUIPOS UTILIZADOS

Dosificador de Masa

Cuarto Frio

Bandas Transportadoras

Horno continuo de panificacion
Mezcladora- Espaciadora de Crema

Transportador Neumatico

Figura N° 3 Flujograma de proceso Pastel Moka

i Formato de recepcion ! Recepuo_n y
1 de materias primas almacenamiento

1
; .
-------------------
! .................. ; /
i Formato orden de :

i produccion

1 .
; Formato trazabilidad en
 proceso de produccion
i
1

1
___________________
©
o
e €

Desmoldado

R =™

1 Formato empaque del

1 producto terminado
| — Empaque

i . — Distribucion

Almacenamiento @




7. Procedimiento general
A continuacion se presenta la identificacion y definicion de codigos utilizados dentro
del plan de trazabilidad de Panificadora Gabriel.

7.1 Identificacion y definicién de los cdédigos

El fechado del producto se realiza teniendo en cuenta la resolucion 5109 de 2005
rotulado y etiquetado; Se aceptara como lote la fecha de duraciéon minima o fecha
de vencimiento, fecha de fabricacion o produccién, cuando el fabricante asi lo
considere, siempre y cuando se indique la palabra “Lote” o la letra “L”, seguida de

la fecha escogida para tal fin,

El sistema de trazabilidad de la empresa panificadora Gabriel a través del lote de
produccion permite conocer datos como identificacion de proveedores y materias
primas. Por medio del lote de produccion del producto terminado es posible conocer
la procedencia del mismo.

LOTE 171121PM

Dias transcurridos del afio Iniciales producto

Tabla N° 4. Orden de produccion Panificadora Gabriel.




7.2 Ruta de trazabilidad Panificadora Gabriel
A continuacion mediante la presente tabla se dan a conocer los diferentes
formatos y registros durante toda la ruta de trazabilidad de panificadora Gabriel.

Tabla N° 5 Trazabilidad hacia adelante, hacia atras y durante el proceso

HACIA DELANTE DURANTE EL PROCESO HACIA ATRAS
e Registro de proveedores. e Formato orden de e Formato orden de produccion
e Formato verificacién produccién y entrega a y entrega a logistica FO-PO-
cumplimiento logistica FO-PO- 01.
especificaciones de materia OlFormato control de e Formato verificacion
prima e insumos FO-CI-02 variables. cumplimiento
e Formato orden de produccion e Orden compra insumos especificaciones de materia
y entrega a logistica FO-PO- EO-CI-01. prima e insumos FO-CI-02
01. e Orden compra insumos FO-
e Formato de despacho CI-01.

producto terminado FEO-LO-
02.

e Recepcion quejas y reclamos
FO-AC-01.

e Devolucion y retiro de
producto terminado y
producto no conforme FO-AC-
02.

8. Protocolo de recuperacion de lainformacion

A continuacion podemos encontrar la informacion referente a los procedimientos de
trazabilidad utilizados en la Panificadora Gabriel.




PROCEDIMIENTO TRAZABILIDAD PANIFICADORA GABRIEL

1. Introduccién

La trazabilidad de los productos se fundamenta en dos importantes factores: la

correcta codificacion de los lotes y el diligenciamiento adecuado de los registros.

Un apropiado sistema de trazabilidad le permite a la empresa establecer las

condiciones en las cuales fue procesado el lote y las condiciones de produccion.

Dentro de los controles Panificadora Gabriel garantiza y asegura la identificacion y
trazabilidad del producto. Con este programa se estandariza el procedimiento de
identificacién y trazabilidad que nos permite conocer el origen de las materias

primas o insumos, el registro de las actividades y las observaciones especiales.

La trazabilidad nos permite establecer, rastrear o detectar las causas especiales
gue puedan afectar la inocuidad del producto y la toma de medidas para el control
o retiro del producto del mercado, y a su vez establecer las acciones correctivas,

preventivas y de mejora orientadas a eliminar cualquier falla.

2. Alcance
Aplica a todo el proceso desde la recepcion de la materia prima y los insumos de

la panificadora Gabriel, hasta la distribucion del producto terminado.

3. Responsables
Coordinador de la fabrica

4. Condiciones generales

Trazabilidad de insumos y materia prima
Los insumos y material de empaque que ingresa a la planta, se encuentra

debidamente identificado por medio rotulo indicando el dia de ingreso como parte
del registro y control interno. Los productos que ingresan a almacenamiento son

verificados y se registra en el FO-CI-02 Verificacion cumplimiento especificaciones
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de materia prima e insumos, teniendo en cuenta los criterios de aceptacion y

rechazo de materias primas e insumos.

A partir del formato FO-PO-01 Orden de produccion y entrega a logistica, se realiza
la solicitud por el departamento de produccion; el departamento de compras realiza
la correspondiente orden de compra al proveedor y se registra en EO-CI-01 Orden

de Compra Insumos.

Manejo de Materia prima No Conforme (NC).
Después de la revision de la materia prima por parte almacén y calidad se procede

a su lotear y almacenar la materia prima. Si la materia prima presenta NC durante
la recepcion se rechaza el lote. Cuando la NC se evidencia después de su recepcion
en planta se registra la NC en el EO-CI-02 Verificacion cumplimiento
especificaciones de materia prima e insumos, se notifica al proveedor y se da espera
durante 15 a la accion correctiva y proceso de mejora por parte del proveedor.

Especificaciones de aplicacion de registros materia prima e insumos

La informacion referente al control de recepcién y manejo de materia prima,
producto terminado e insumos debe ser recolectados mediante la aplicacion de los
registros relacionados a continuacion. Dicha informacién sera recolectada y

registrada por el personal asignado por parte del departamento de control y calidad.

Esta informacién deberéa ser almacenada en el archivo del departamento de control

y calidad, segun lo estipulado en la normativa vigente.

5. Trazabilidad producto

La trazabilidad del producto terminado inicia con la solicitud de produccion, el cual
es registrado en el formato orden de produccion y entrega a logistica FO-PO-01 de
acuerdo a los requerimientos de los diferentes canales de distribucion y la solicitud
de comercial. En el formato FO-PO-01 se hace la identificacion del producto a
elaborar segun requerimientos del cliente donde se especifica orden de produccién,

especificaciones de calidad, descripcion del producto, especificaciones de
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empaque, fecha de elaboracion, identificacidon de materias primas a utilizar, solicitud
de insumos a almacén, asignacion de lote de produccion y verificacion de la etiqueta
del producto a elaborar. El lote del producto es asignado segun la fecha de
elaboracion del producto afio/mes/dia y la inicial del producto a elaborar PM / Pastel

de moka.

Una vez realizada la programacioén, aprobaciéon de etiquetas y retirado los insumos
de almacén se realiza la produccion donde se llevan los controles de las variables
de proceso por parte de produccioén, el control de proceso productivo y la verificacion

del cumplimiento de calidad de la produccion del dia.

5.1. Identificacion y rotacion del producto almacenado

Se realiza un sistema de rotacion e identificacion basado en el método primeras en

entrar primeras en salir el cual es llevado en un Kardex al sistema de inventario.

El area de produccion hace entrega de la produccién del dia al departamento de
logistica el cual es identificado en el formato FO-PO-01 Orden de produccion y
entrega a logistica, quien junto con produccion pesa y contabilizan los productos a
almacenar, una vez almacenado logistica se encarga del control del inventario por
un Kérdex al sistema de inventario FO-LO-01, permitiéndole llevar un control de los
productos y una notificacién oportuna a calidad y/o produccién del producto préoximo

ayvencer.

5.2. Despacho de producto terminado

A través de este sistema de inventario y partiendo del formato orden de

produccion FO-PO-01 se realiza el alistamiento y despacho del producto.

Finalmente el operario de logistica (encargado de despacho) realiza el alistamiento
del producto segun requerimiento ya sea por obsequio, consumo, bodega externa
o por préstamo, diligenciado el formato FO-LO-02 Despacho de producto terminado

para llevar el control de despacho del producto en el muelle junto con el




departamento de calidad quien realiza la verificacion del estado del vehiculo el cual
es contratado por un tercero (empresa externa) y las condiciones del cargue.

Especificaciones de aplicacion de registros de logistica de producto

terminado

La informacién referente al control de logistica y producto terminado debe ser
recolectada mediante la aplicacion de los registros relacionados a continuacion.
Dicha informacién sera recolectada y registrada por el personal asignado por parte
del departamento de control y calidad.

Esta informacién deberéa ser almacenada en el archivo del departamento de control

y calidad, segun lo estipulado en la normativa vigente.

5.3.  Producto terminado No conforme (NC)

Cuando el producto no cumple con las especificaciones del cliente o presenta
alguna NC por calidad o inocuidad, se la notificacion a Servicio al Cliente quien
diligencia el FO-AC-01 Recepcion quejas y reclamo por calidad, inmediatamente lo
direcciona al departamento referente al no cumplimiento para su diligenciamiento y
andlisis de causa; el departamento de calidad le realiza seguimiento al proceso para
dar solucién al cliente y como oportunidad de mejora de los procesos. Cuando el
producto es devuelto a las instalaciones de la empresa y se registra en el FO-AC-
02 Devolucién y retiro producto terminado y producto no conforme. Este es
verificado por el departamento de calidad, registrando los hallazgos y realizando
concepto destino de la devolucion en el formato FO-AC-02.




5.4. Retiro producto del mercado

Cuando la NC requiere retiro del producto del mercado, el departamento de calidad
realiza la documentacién en el FO-AC-02 Devolucién y retiro producto terminado y
producto no conforme, realizando seguimiento corroborando que todo el producto

afectado sea devuelto.

Cuando la devolucién llega a planta se diligencia el formato FO-AC-02 Devolucién
y retiro producto terminado y producto no conforme, realizando la correspondiente

revision y diligenciando el destino final.

Se realiza seguimiento a la queja con el FO-AC-01 Recepcién quejas y reclamos
para la correspondiente revision e identificacion de los hallazgos encontrados y

mejoras en los procesos.

Especificaciones de aplicacién de registros de producto terminado no

conforme

La informacién referente al producto terminado no conforme debe ser recolectada
mediante la aplicacion de los registros relacionados a continuacion. Dicha
informacion sera recolectada y registrada por el personal asignado por parte del
departamento de control y calidad.

Esta informacion deberéa ser almacenada en el archivo del departamento de control
y calidad, segun lo estipulado en la normativa vigente.

5.5. CierraQR/NC

Se considera cerrada la QR/NC cuando el cliente ha quedado conforme con la
solucion o respuesta presentada. En aquellos casos que el cliente no quede

satisfecho por razones validas se abierta hasta lograr un acuerdo satisfactorio.

6. Verificacion
Para realizar las actividades de verificacion se llevan los formatos y documentos

correspondientes a los procesos los cuales se relacionan en la ruta de trazabilidad.
Si no se cumple con los requerimientos estipulados o hay fallas en cualquier etapa




del proceso hasta la distribucién, el departamento de calidad se encarga de tomar

las acciones correctivas.
6.1. Control de documentos
Original: sistema de gestion de la calidad de la panificadora Gabriel
Copia 1: Coordinador de la fabrica
Copia 2: Jefe de Calidad
Copia 3: Jefe logistica
6.2. Control de registros
Evidencia con el control de registros.
6.3. Historial de ediciones

Edicion 01, Noviembre de 2017




INSTRUCTIVO DILIGENCIAMIENTO FORMATOS TRAZABILIDAD

1. Objetivo

Estructurar una metodologia para la elaboracion y control de la documentacion
interna de la empresa evidenciando el cumplimiento de los requisitos del sistema

integrado de gestion.

2. Alcance

Este instructivo aplica a los procesos de la Panificadora Gabriel y para todos los
documentos y registros del sistema integrado de gestion, involucrando todas las
actividades comprendidas en el sistema de Trazabilidad, su revision y aprobacion y

el control de los registros que evidencian la implementacion

3. Definiciones

Documento: Informacion y su medio de soporte. EI medio de soporte puede ser

papel, disco magnético, etc.

Instructivo: Documento que proporciona informacién sobre como efectuar una

actividad de menor complejidad frente a un procedimiento documentado.

Formato: Documento empleado para el registro de informacion que da evidencia

de la ejecuciéon de una actividad.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia

de actividades desempefiadas.
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Revisidon: Andlisis objetivo del documento, realizado por una persona competente

preparada para ello. La revision es de caracter técnico.

4. Procedimiento

La codificacion de los documentos esta estipulada en la Norma Fundamental de la

empresa como manejo del sistema integrado de gestion de calidad.

Los formatos constan de un encabezado, correspondiente al nombre de la empresa,
tipo de documento, nombre del documento, codificacién asignada, edicién, nGmero

de paginay logo.

Solo esta asignado para aprobacion de los registros el responsable del proceso y

su verificacion la realizara el departamento de calidad.
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5. FORMATOS

Se mantiene el orden de numeracién para los diferentes formatos; FO-PO-01 Orden de Produccion y entrega a logistica.

El formato es diligenciado por el area comercial segun la solicitud del cliente con los requerimientos especificos el producto;
Posterior se hace la correspondiente entrega a el area de produccién quien realiza la solicitud de los insumos para la
elaboracién del producto y la verificacion y aprobacion de la etiqueta del producto por parte de calidad para finalizar la
entrega al departamento de logistica para el almacenamiento y despacho del producto terminado.

Imagen # 1. Bajo el cdédigo Formato de produccion y entrega logistica

- PANIFICADDRA GABRIEL cODIGD FO-PO-01 # NOMBRE
%:‘:5. 1 FORMATD EDICION 1
ARan ORDEN DE PRODUCCION ¥ ENTREGA LOGISTICA PAGINA 1DE1 1 |Encabezado
§ _ § 2 |Datos del clinete
IDENTIFICACION DEL TELEFONO: NACIONAL 0 EXPORTACION LocAaL
3
CLIENTE 2 O o 3 |Tipodeproducto
ORDEN DE 2 LOTE FECHA DE
PRODUCCION N° VENCIMEINTD ;
[CANT. DE PRODUCTO A& FEC HA PRODUCCICHN: 4 |Datos de produccidn
CLABORAR
_ S |Datos especificaciones del producto
ITEM REQUERIMIENTO APROBACCION OBSERVACIONES
ETIQUETA
Nombre del prod. & .
omure celpro 6 |Modelodeetigueta del producto
el aborar

Descrpddn 5

Espedficaclones de Datos insumos a solicitar para
czlldad v empague 7 |produccidn. Nombre, lote, item
SOLICITUD INSUMOS DE ALMACEN .

asighado xalmacen, canten gr, fv

PRODUCTD LOTE ITEM CANTIDAD Fv DESERVACION
7
Registros de datos dela produccidn
8 |entregada:loteasignadofv del
producto y canti dad.

ENTREGA PRODUCTD & LOGISTICA Responsabl & Entreﬂa de
FECHA DE OBSERVACIONES DEENTREGA 9 . :
'VENCIMIENTD = producei on.

LOTE [ j

CANTIOAD 10 |ldentificacidonentrega F.T

Responsable: -] se anexaflcha 51 o 11 |5olicitante del proceso
Técnlca NO

12 |Verificacion calidad

Flrmasollcltante: 11 AP ROBADD CALIDAD: 12
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Imagen # 2. FO-CI-01 Orden compra insumos

El departamento de compras realiza el correspondiente diligenciamiento segun la orden de produccion al proveedor de
materias primas. Con el fin de llevar el control de materia prima solicitada y evitar el stock elevado que puede ocasionar
deterioro a la materia prima.

Y PANIFICADORA GABRIEL céplco FO-Cl01
%%;E- FORMATO EDICION 1 i NOMBRE
SARRoes | ORDEN DE COMPRAS E INZUMOS PAGINA 1DE1 1 Encaberado
FECHA 3 HORA: 2 L
PROVEEDOR 4 #DE ORDEN 2 HDradESD“EltUd
MATERIA PRIMA CANTIDAD PRECIO
5 8 7 3 Fecha orden de comprar
1 Proveedor al gue se e compra insumos
5 Nombre productofins umo
g Cantidad en g deinsuma

7 Precio total deinzumos a comprar

8 Auxiliar compras

ELABORADO: 8 VERIFICADOR: 9 9 Coordinador compras
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Imagen # 3. Bajo el codigo FO-CI-02 Verificacion cumplimiento de especificaciones de materia prima / insumos

El area de almacén segun formato de orden de compra de insumos, realiza la verificacion de las condiciones de la
materia prima que ha sido despachada por el proveedor y el paso siguiente segun corresponda (almacenamiento o
devolucion).

PANIFICADORA GABRIEL CODIGO FO-C1-02|
é%‘:v FORMATO EDICIGN 1 # NOMBRE
e VERIFICACION CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES MATERIA PRIMA E INZUMOS PAGINA 1DE1 1 Encabezado
recerencia [MATERIAPRIMAL ooy epnor | FECHADE CANTIDAD | ) 7g FECHA CONFORME | g cppyacIONES 2 Identificacitn del producto
INZUMO INGRESO | SELECCIONADA VENCIM. c NC
2 3 4 5 6 7 8
3 Mombre del producto
4 MNombre del proveedor
5 Fecha quellega producto
b Cantidad solicitada
7 Identificacidén asignada por
almacén
B F.Vdel producto
Condiciones de aceptacion o
g rechazo del producto.
Empague, rotuladao,
caracteristicas
ELABORADO: |Personal de almacén Identificacion personal
REVISADD Departamento de compras 10 lD i
APROVADOD: |Dptode calidad involucrado




Imagen # 4. Bajo el codigo FO-LO-01 Inventario / Almacenamiento de producto terminado

El departamento de logistica por medio del formato inventario / almacenamiento producto terminado lleva el control de las

entradas y salidas del producto terminado, evitando producto préximo a vencer y/o NC.

PANRDERIA AEREL 00K FO4041
FORMATD EDCION:
INVENT ARKD) | ALIAC ENAMIENTO DIE FRODUCTD TERMNAO PAGHA 1061
PRODUCTO| 2
G
Co8TO ENTRADAS SALIOA SALDO
| TR S I R I O I 1
4 § i 1 i u_ |
]
o MOMBRED
1in Encabszadon
au Mombre productol
3n Métedo-de- inventario-|PEPS]E
48 Fecha-de-entradan
5u Detalle-del producter
Gu Codigo-del-producton
Tu Valor-delproducto-unidads
il Entradas-del-productan
90 Salidas delproducton
10w Saldo-de-producton
118 Observaciones-generaless
&
o — oo e
EXETENCH ] 14 Inventario minimo-estipuladot
b u AN g 158 Inventario-mdximeo-estipuladan
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Imagen # 5. Bajo el codigo FO-LO-02 Despacho producto terminado

El departamento de Calidad diligencia el formato Despacho producto terminado, identificando las condiciones de

\|

2

despacho del producto, las condiciones del vehiculo y las condiciones del producto terminado.

FANIFICADORA GABRIEL TODIGO: FOL012
. FORWATO EDICION: 01
DESPACHO PRODUCTO TERMINADO PAGINA:1 DE 1
CLIENTE: 2
FECHA: 3
CANTIDAD: E
DETALLE: s

NATTER TR TS TELTT
CONDICIONES T° DEL PRODUCTO: [REFRIGERADD [ CONGELADD CUMPLIMIENTO EPM PERSONAL CUVPLE ] NOCUWPLE
CIMPIEZA DEL DESPACHO TOWPEE ] NOCUWPLE. T

COLOR: CARACTERISTICO DEL PASTEL: I . T |
OLOR: CARACTERISTICO DEL PASTEL: El ==
[EMFAGUE: [¥ - E O

CONDICIONES DE TRANSPORTE
NOMBRE DEL CONDUCTOR: cC:
PORTA CARNET MANIPULADOR VIGENTE: s Owo O
PORTA REGISTRO SANITARIO VEHICULO VIGENTE: s Ow O
DATOS DEL VEHICULO:
MODELO: COLOR: TEMPERATURA: .
LIMPIEZA DEL VEHICULO: CUMPLE [0 MNOCUMPLE O
PORTA LEYENDA TRANSPORTE DE ALIME CUMPLE: [ NOCUMPLE [
(OBSERVACIONES:

OBSERVACIONES GENERALES:

§
VERFICA 1 [carso:
GARANTIA DE DESPACHO:

efecin, o que pueda suceder con este despues de la entrega en el muele.

n

1 La Panificadora Gabnel respondera por &f product hasta & carge en & muslle de la empresa Panfficadora Gabriel Quedando bajo responsabdidad del Cliente yio |a persona autorizada por escrito para tal

4. Panificadora Gabnel., El Cliente yio a la persona autorizada por escrito para tal efecto y Bl Conduetor del Vehiculo que transportara la camga, hacen constar con la suseripeion del presente documento, que
las condiciones higienicas y caractensticas fisico quimicas, organclepticas, descritas en e presente informe, han side daramente venficadas, revisadas y autorzadas por ellos.
5.En constancia de o antenor se fima por las partes que parficiparon en este proceso:

Conductor del Vehiculo

NOMEBRE: NOMBRE:
cC: = CcC:
CARGO: CARGO:
FIRMA: FIRMA:
Cliente Funcionario Panificadora
NOMERE:
CC:
CARGO:
FIRMA:

NOMBRE

Encabezado

Datos cliente

Fecha despacho

Cantidad producto despachado

Detalle del cargue

Caracteristicas producto

Condiciones higienicas

Condiciones vehiculo

Observaciones generales del cargue

Verificado por calidad

Garantia del despacho

M_‘Dcomhqmm.t-mm—t:h:

Firma responsables del cargue




Imagen # 6. Bajo el cddigo FO-AC-01 Recepcién quejas y reclamos

El departamento comercial recibe las notificaciones de las NC del producto y las registra en el formato Recepcion quejas
y reclamos. Posterior realiza su direccionamiento al departamento de calidad para el analisis de causas y las acciones

correctivas y preventivas.
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PANIFICADORA GABRIEL

[CODIGO: FO-AC-01

FORMATO

[EDICION: 01

RECEPCION QUEJAS ¥ RECLAMOS POR CALIDAD

PAGINA 1 DE 1

FECHA:

NOMBRE DEL CLIENTE:

INFORMACION DEL CLIENTE: 2
Direccidn: Telicehular:
(Corree electronico:

: Tipo de no conformidad

Marque con un X

[ Glueja I [ [ Reclamo |

Informacion | 4

Producto:

Lot

Fecha de wencimiento:

Fecha recepcion producio en planta:

Recioe la qusja:

Descripcidn de la no conformidad: 5

\)

NOMBRE

Analisis de causas: | &

Encabezado

Diatos cliente y Fecha despacho

Tipo de Mo conformidad

Acciones tomadas: | »

Informacion del producto NC

Descripcion de la NC

Analisis de causas de la NC

Acciones tomadas frente NC

Respuesia de la empresa al cliente

Respuesta para el cliente:(Adjuntar documento) 8
ELABORD: | [VERIFICD:
CARGO: |- [cameo:

WO Q| el | 0| R L | R | e |

Datos personal elabora y verifica la NC
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Imagen # 7. Bajo el cédigo FO-AC-02 Devolucién y retiro producto terminado y producto no conforme
El departamento de calidad es notificado por el departamento de logistica para la recepcion y verificacion de las
condiciones del producto devuelto y producto No Conforme y su posterior destino.

PANIFICADORA GABRIEL CODIGO: FO-ACA2
L FORMATO EDICION: 01
DEVOLUCION Y RETIRO DE PRODUCTO TERMINADO ¥ PRODUCTO NO CONFORME PAGINA: 1DE 1
Sedeccions con una X seglin corresponda el mofivo de k3 devolucion, refro ¢ la procedencia.
FECHA: 2 MOTIVO DEVOLUCION O RETIRD PRODUCT] 5 CANTIDAD PROCEDENCIA |
&
PRODUCTO | LOTE", | cuoR | GOLOR RoTuuAzo Rzien| = OTRO ;: CUAL? KG | UND CLEENfrt;LUC'UNIRF“RDFRUDUCTO
FIRKAS DEL CONDUCTOR
PLACAS :
B
PRODUCTD NO CONFORME
PASTELERIA D
T
OBSERVACIONES: 10
# NOMERE
1 Encabezado
1 | TEMPERATURA DEPRODUCTO: 2 Fecha devolucion
CONDICIONES DRGANCLEPTICAS:
C —— 3 Nombre producto
A ' 4 Lote producto
L - —
| 5 Motivo de la devolucidn
) 6 Cantidad de producto devuelto
A (CONCERTO: 7 Datos cliente
o -
DESTINO: 8 Datos vehiculo y conductor
9 Tipo producto NC
E RECIBE KiG: FECHA: ; -
g z FRMA: 10 Observaciones
§ FIRMA: E 13 11 Verificacion calidad producto devuelto
g2 g | 12 Verificacidn produccidn de la devolucion
13 Destino final de la devolucion




6. Control de documentos

Original: sistema de gestion de la calidad de la Panificadora Gabriel
Copia 1: Jefe de produccion
Copia 2: Jefe de Calidad
Copia 3: Jefe logistica
Copia 4: Personal de almacén y compras
7. Control de registros
Evidencia con el control de registros.
8. Historial de ediciones

Edicion 01, Noviembre de 2017
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ANEXOS

A continuacion se presenta la documentacion anexa de Panificadora Gabriel.

Para el caso hipotético, perfil sanitario y porcentaje de cumplimiento, realizado por
los estudiantes UNAD.

Anexo A. Perfil sanitario de la fabrica panificadora Gabriel.

FORMATO 19/10/2017
PANADERIA PERFIL SANITARIO Version 1
GABRIEL
Pagina 1 de 1
NUMERAL ASPECTO Porcentaje de cumplimiento META
PMX |POB| % |10/20(30/40/50/60(70/80/90/100
I INSTALACIONES FISICAS 6 2 33
II INSTALACIONES SANITARIAS 4 1 25 /'
III PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 6 3 50 b
II1.1 PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION 4 2 50
111.2 EDUCACION Y CAPACITACION 2 1 50
IV CONDICIONES DE SANEAMIENTO 14 | 5 36 A
V.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE 4 1 25 1/
IvV.2 MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS 2 1 50
V.3 MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS 2 1 50
V.4 LIMPIEZA Y DESINFECCION 4 1 25 <
1V.5 CONTROL DE PLAGAS 2 1 50 ~ |
\' CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACION 38 (12| 32 //
V.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS 6 2 33,33 \
V.2 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO 10 5 50 ‘\
V.3 MATERIAS PRIMAS E INSUM OS 8 2 25 ,/,
V.5 OPERACIONES DE FABRICACION 4 0 0 o
V.6 OPERACIONES DE ENVASADO Y DE EMPAQUE 2 1 50 \\\
V.7 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO 8 2 25 1/,
VI ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 10| 6 60 [~~~
VI.1 VERIFICACION DE DOCUMENTACION Y PROCEDIM IENTOS 10 6 60
TOTAL 78 | 29 | 37 90
PMX:PUNTAJEMAXIMO. POB:PUNTAJE OBTENIDO. NA:NOAPLICA

Ablorta y & Dintar




