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1. Nota Aclaratoria

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

Panificadora Gabriel.
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2. Introduccién

En el desarrollo del trabajo final como opcion de proyecto de grado, abarcamos el tema de
plan de accién y plan de trazabilidad de la empresa ““Panificadora Gabriel ** con el fin de
mejorar los procesos de produccion, transformacion y distribucion de un alimento, asi
garantizando que es un alimento inocuo para el consumidor final.

La empresa Panificadora Gabriel que se encarga en distribuir refrigerios a una empresa
manufacturera, la cual se alerta por un caso de brote en donde resultaron afectadas 38
personas por una intoxicacion, esto asociado a un pastel moka, en donde se llevan pruebas la
cual se identifica un agente etiolégico E. coli.

Por temas de calidad interfiere un equipo de vigilancia y control de bebidas y alimentos con
el fin de analizar y se confirmar los resultados en el alimento que causo la ETA, igual se
proceden a tomar muestras en el planta y sus operarios que hacen parte en el proceso; Se
determina asi que la empresa tiene muchas falencias en los procesos de fabricacion, lo cual
evaden algunos aspectos de calidad, las instalaciones no cumplen con un proceso secuencial
y carecen como tal de programas de calidad y capacitacion.

El trabajo tiene como proposito que la Panificadora Gabriel cumpla y supere las exigencias
de calidad e inocuidad, se mejorara el programa de trazabilidad lo que se busca encontrar y
seguir el rastro atraves de todas las etapas de produccion hasta la distribucion y un plan de
accion busca corregir las falencias encontradas en el acta de visita; llevando a cabo este
alimento con el cumplimiento del sistema de gestion de calidad alimentaria se tiene miras a
la comercializacion internacional.



DIPLOMADO DE PROFUNDIZACION EN INOCUIDAD ALIMENTARIA

3. Problema de investigacion

Las enfermedades trasmitidas por alimentos constituyen a uno de los problemas sanitarios
mas comunes a nivel mundial, que impactan la salud del consumidor y que las empresas
responsables tendrian que comprometerse a evitar que vuelva a suceder.

La panificadora Gabriel esta pasando por una problematica de un brote por una enfermedad
trasmitida por alimento a un equipo de empleados de una empresa manufacturera, lo cual se
obliga a mejorar sus procesos debido a una baja calificacion en el acta de visita, en el cual se
encuentra que no se llevan seguimiento de registros basicos de recepcion de materias primas,
control de plagas y residuos solidos, registros de limpieza y desinfeccion de equipos, no hay
programas de capacitacion, limpieza, residuos solidos; evidentemente una falta de procesos
que afectan la empresa y que depende seriamente su estabilidad en el mercado.

Para evitar que siga pasando este tipo de problemas se deben cumplir requisitos, desde el
principio se deben ajustar las medidas sanitarias, disefiar e implementar la documentacion,
registro, capacitacion de B.P.M., se deben realizar ajustes en las instalaciones, programas de
estandarizacion de procesos y limpieza, entre otros.

¢Cudles son los requisitos que debe tener la empresa panificadora Gabriel con productos de
panaderia y pasteleria para ser exportado y como se aplicaria un sistema de gestion de calidad
para dar cumplimiento a este producto?
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4. Objetivos

4.1 Objetivo general

e Desarrollar un sistema de trazabilidad y plan de mejora para la empresa “Panificadora
Gabriel”, que cumpla con la exigencia en gestion de calidad e inocuidad aplicado a
productos de panaderia para la exportacion.

4.2 Objetivos especificos

e Realizar formatos de registros de materia prima, registro de limpieza y desinfeccion,
registro de devolucion o rechazo, control de plagas y residuos sélidos, entre otros;
con el fin de atender el tema de trazabilidad.

e Implementar los programas que finalmente contemplen adecuadamente el sistema de
calidad para la empresa.

e Presentar un programa que permita el cumplimiento de los requisitos sanitarios
exigidos por Colombia y el pais vecino para importar sus productos de panificacion
y pasteleria.

e Monitorear y realizar seguimientos de mejoras continuas en las lineas de produccion.
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5. Justificacion

La investigacion pretende que la empresa Panificadora Gabriel ajuste sus medidas sanitarias,
teniendo en cuenta el plan de mejora y trazabilidad que permite obtener procesos mas
sistematizados, siguiendo un protocolo que por ley debe ser mas organizado en las
manufacturas llevadas a cabo por la panificadora.

Es necesario llevar a cabo la investigacion para que se controlen minuciosamente los
procesos de fabricacion de cada una de las lineas de panificacion y pasteleria, el disefio de
un sistema de mejora y trazabilidad en una empresa de alimentos que maneja diversos
productos es de suma importancia, se debe tener detallado un seguimiento desde la recepcion
de materias primas hasta su respectiva distribucion.

Como impacto tecnoldgico al presentarse una queja y/o reclamo del consumidor la empresa
puede hacer un debido rastreo de una forma mas acelerada y llegar a la fuente, asi podria
evitar que el mismo problema se repita.

El impacto social y economico es que teniendo estos programas la empresa evita los sin
nameros de quejas, asi genera un buen manejo interno, dando como imagen una empresa
comprometida por el desarrollo y organizada con sus procesos.

Si se presentara una queja la empresa podra responder en un tiempo adecuado, dando
confianza del producto, generando al mismo tiempo mayor ingreso y volviéndose mas
competitiva frente a empresas con productos similares, dando estabilidad a sus empleados.

Como impacto profesional y académico, estamos en el deber de atender las situaciones
presentadas en la empresa, ya que es de mayor riesgo el tipo de quejas por medio de
intoxicaciones a los consumidores, sabiendo que si se lleva un proceso de trazabilidad y plan
de mejora no se deberan presentarse estos problemas.
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6. Contenidos
6.2 Desarrollo de plan de mejora

Antecedentes conceptuales

PLAN DE MEJORA: Programa que permite detectar puntos debiles de la empresa, y de
esta manera atacar las debilidades y plantear posibles soluciones al problema.

Calidad: Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio, que confiere
su aptitud para satisfacer las necesidades dadas.

Indicador: Es una expresion cualitativa o cuantitativa observable que permite describir
caracteristicas o comportamientos de la realidad.

Mejora continua: Accién permanente realizada, con el fin de aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos y optimizar del desempefio.

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactlian para generar
valor y las cuales transformar elementos y dan resultados.

SGC: Sistema de gestion de calidad; Conjunto de acciones, planificadas y sistematicas, que
son necesarias para proporcionar la confianza adecuada de un producto o servicio que va
satisfacer

Plan de mejora: El desarrollar un plan de mejora permite definir mecanismos que la empresa
pueda alcanzar metas que se ha propuesto y que le permitiran ocupar un lugar importante y
reconocido dentro de su entorno.

El plan de mejora no es un fin o una solucion, sencillamente es un mecanismo para identificar
riesgos e incertidumbre dentro de la empresa, lo cual se busca trabajar en soluciones que
generen mejores resultados.

Proposito: Todas las empresas que manejen un plan de mejoramiento, dentro de su gestion
de calidad, todos lo que involucre sanitizacion se debe establecer un reglamento técnico que
garantice la calidad de fabricacion de los productos, cumpliendo asi los requisitos sanitarios
necesarios para garantizar y conservar la salud.

El propdsito de generar una implementacion a la empresa Panificadora Gabriel, es el poder
de credibilidad y orden en todos sus procesos, para conseguir mejoras, gran participacion de
mercado y mayor rentabilidad.

e Mejoraré sus procesos Yy tendra personal mejor calificado.
e Tiene mejor control teniendo formatos de registro y procedimientos bien
documentados.
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Plan de accion panificadora Gabriel

Capitulo Aspecto a

verificar

#1 Instalaciones
fisicas

La planta y sus
alrededores estan
libres de basura,
objetos en desuso y
animales
domésticos

Existe clara
separacion fisica
entre las areas de

oficinas, recepcion,
produccién,
laboratorios,
servicios
sanitarios, etc., que
evite la
contaminacion
cruzada

Punta Plan de accion
je

1 Tener un &rea
de residuos
solidos alejada
al area de
produccion
para evitar
olores, refugio,
animales y
plagas
1 Demarcar las
areas de
produccién
que estén de
acuerdo con
una secuencia
al producto y
oficinas.

Meta

Cumpl
imient
0 de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

Indicadore
S

Recursos

Humanos  Inspeccion
diaria con
formatos de
control de
residuos

solidos.

Plan de
mantenimie
nto para
demarcar
las zonas.

Financieros

Tiempo
de
gjecucion
Corto
plazo

Corto
plazo

Medio de
verificacion

Inspeccion y
verificacion
de
cumplimiento
por parte del
encargado de
la limpieza

Verificacion
de las areas
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La edificacion esta
construida para un
proceso secuencial

#2 Instalaciones
sanitarias

La planta cuenta
con servicios
sanitarios bien
ubicados, en
cantidad suficiente,
separados por sexo
y en perfecto
estado y
funcionamiento
(lavamanos,
inodoros).
Existe un sitio
adecuado e
higiénico para el
descanso y
consumo de
alimentos por parte
de los empleados
(&rea social)

0

Remodelar la
planta para que
cumpla con un

proceso

secuencial y

asi evitar la
contaminacion
cruzada
Instalar
lavamanos y
bafios
independientes
por sexo,
manteniéndolo
s siempre
limpios

Establecer una
zona de
descanso para
que los
operarios
consuman sus
alimentos
fuera de la
planta.

Cumpl
imento
de
80%

cumpli
miento
de
90%

Cumpl
imient
0 de
100%

financieros,

materiales,

humanos y
técnicos

financiero

Humanos

Plano de
disefio de
planta con

una
adecuacion
que facilite
el proceso
secuencial.
Plano de
disefio de
planta con
la inclusion
de baterias
sanitarias en
cantidad
suficiente
para
Hombres y
Mujeres
Plan de
disefio para
establecer
zonas de
descanso.

Mediano
plazo

Mediano
plazo

Corto
plazo

Inspeccion de
las zonas de
fabricacion.

Inspeccion de
las zonas de
sanitarios.

verificacion
por medio de
un chequeo
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#3 Personal y
manipulador de
alimentos

No se observan
manipuladores
sentados en el
pasto o andenes o
en lugares donde
su ropa de trabajo
pueda
contaminarse

Los manipuladores
y operarios no
salen con el
uniforme fuera de
la fabrica
Existen programas
y actividades
permanentes de
capacitacion en
manipulacion
higiénica de
alimentos para el
personal nuevo,
antiguo y se llevan
registros

1
Existe
n
manu
ales
pero
no se
evide
ncia
registr
0S

Requerir a
todo el
personal
cambiarse
antes de salir
fuera de las
instalaciones
de produccion,
por medio de
capacitacion
para
concientizarlos
El vigilante no
debe permitir
que salgan los
operarios con
el uniforme

Cada
quince dias 0
mes se
capacitara el
personal
antiguo y el
personal nuevo
se debera
capacitar
inmediatament
e, se realizan
registros para
que se

cumpli

miento
del

100%

cumpli
miento
de
90%

Cumpl
imient
0 de
100%

Humanos

Humanos

Humanos

Plan de
capacitacion
de B.P.M

Programa
de politica
de calidad

Plan de
capacitacion
disefiado y
ejecutado

corto
plazo

Corto
plazo

Corto
plazo

Inspeccion de
las zonas

Politica de
calidad

Programas de
capacitacion



#4 Condiciones
de saneamiento

#5 Disposicion
de residuos
liquidos

#6 Disposicion
de residuos
solidos
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Existen
procedimientos
escritos sobre
manejo y calidad
del agua

Existe control
diario del cloro
residual y se llevan
registros

Las trampas de
grasas y/o solidos
estan bien ubicadas
y disefiadas y
permiten su
limpieza

Existen suficientes,
adecuados, bien
ubicados e
identificados
recipientes para la
recoleccion interna

evidencie el
requerimiento.

Implementar
procedimientos
sobre el
manejo y
calidad de
agua.
Realizar un
formato diario
de control
residual y cada
tres meses
llevar al
laboratorio
externo.
Los operarios
diariamente
deben lavar las
trampa grasas
y
semanalmente
desinfectar
Los recipientes
de basuras
deben estar
bien ubicados
y que permitan
facilmente

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
0 de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

Humanos

Humanos

humanos y
financieros

humanos

Formatos de
procedimien
tos
disefiados e
implementa
dos
Disefio de
formato
diario de
control de
cloro
residual

Plan de

residuos
liquidos
ejecutado

Programa
de residuos
solidos
disefiado y
ejecutado

Corto
plazo

Corto
plazo

Corto
plazo

Corto
plazo

Verificar los
procedimient
0s sobre el
manejo de
calidad de
agua
Verificacion
de planillas
de control
diario

Inspeccion y
verificacion
de
cumplimiento
por parte del
encargado de
la limpieza
Inspeccion y
verificacion
de
cumplimiento
por parte del
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#7 Limpiezay
desinfeccion

de los residuos
s6lidos o basuras

Se realiza
inspeccion,
limpiezay
desinfeccion
periodica en las
diferentes areas,
equipos, utensilios,
manipuladores y
existen
procedimientos
escritos especificos
de limpieza 'y
desinfeccion y se
cumplen conforme
lo programado
Existen registros
que indican que se
realiza inspeccion,
limpiezay
desinfeccion
periodica en las
diferentes areas,
equipos, utensilios
y manipuladores

1
Existe
n
proce
dimie
ntos
pero
no se
evide
ncia
registr
0S

identificar el
tipo de
residuos.

Implementar
un programa
que permita
que todos lo
conozcan,
teniendo en
particular cada
equipo y
utensilio, % de
concentracion,
dosificacion,
cantidad y
frecuencia de
detergente y
desinfeccion.
Realizar un
formato diario
el cual el
supervisor se
encarga de
pasar por cada
operario y
verificar la
limpiezay
desinfeccion

cumpli

miento
de

100%

Cumpl
imient
o de
100%

humanos,
financiero

humanos

Programa
de POES

Programa
de
operaciones
estandarizad
as de
saneamiento

Mediano
plazo

Corto
plazo

encargado de
la limpieza

Verificar los
manuales de
POES

Verificar los
registros
diarios
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#8 Control de
plagas

#9 Condiciones
de proceso y
fabricacion

Existen 1
dispositivos en Existe
buen estado y bien  nlos
ubicados para proce
control de plagas  dimie
(electrocutador, ntos
rejillas, coladeras,  pero
trampas, cebos, no se
etc.) evide
ncian
registr
0sS
Los equipos estan 1
ubicados segun la
secuencia logica
del proceso
tecnoldgico y
evitan la
contaminacion
cruzada
Los equipos en 1

donde se realizan
operaciones
criticas cuentan
con instrumentos y
accesorios para
medicion y registro
de variables del
proceso
(termometros,

disefiar un Cumpl  humanos
cronogramay  imient
planillas de 0 de
registros de 100%
cada afo para
tener un
control de los
meses que se
realizo el
control
integrado de
plagas
Remodelacién cumpli  financiero,
de la secuencia miento técnico
del proceso de
80%
Realizaruna ~ Cumpl humano
planillapara  imient
que el analista o de
la llene todos  100%
los dias,
especificando
el producto,
hora de inicio,
final, PH,

temperatura y
observacion.

Programa
de control
de plagas.

Disefio de
plano de
fabricacion.

Planillas de
registro de
control de

calidad.

Mediano
plazo

largo
plazo

Corto
plazo

Lista de
chequeo

Plano de
distribucion
de fabricacion

Validacion de
planillas de
analisis de

calidad.
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termografos, pH-
metros, etc.)

Se tiene programa
y procedimientos
escritos de
calibracién de
equipos e
instrumentos de
medicion y se
ejecutan conforme
lo previsto.
Las uniones entre
las paredes y
techos estan
disefiadas de tal
manera que evitan
la acumulacién de
polvo y suciedad

Implementar ~ Cumpl

un manual de  imient

instrucciones 0 de
paracalibrar ~ 100%
los equipos

Se debe Cumpl
acondicionar  imient
las uniones 0 de
entre paredesy  100%

techos

humano

financiero,
humano

Programa
de
calibracion
de equipos e
instrumento
S.

Plan de
construccio
n de
uniones de
pared y
techos

Corto
plazo

Corto
plazo

Validacion de
los manuales
de calibracién

Lista de
chequeo
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Cuenta la planta
con las diferentes
areas y secciones
requeridas para el

proceso

Existen lavamanos
no accionados
manualmente

(deseable), dotados

con jabon liquido y

solucién
desinfectante y
ubicados en las

areas de proceso 0

cercanas a ésta

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

redondeadas

1

1

Se modificara

la planta de

acuerdo a una

secuencia de
proceso de
fabricacion.

Modificar los
lavamanos que

permitan que
los operarios
no entren en
contacto
manualmente,
mantener
Ilenos los
fluidos de
jabony
antibacterial.
Acondicionar
las uniones
para permitir
una mejor
limpieza

Cumpl
imient
o de
100%

cumpli
miento
de
80%

financiero,
humano

cumpli ~ financiero
miento
de

80%

Financiero.

Plano
disefiado
para
acondiciona
r la planta
con una
secuencia
de proceso.
Plano de
disefio para
modificar
los
lavamanos,
plan de
capacitacion
alos
operarios.

Mediano
plazo

Mediano
plazo

Plan de
construccio
n disefado

Corto
plazo

Lista de
chequeo,
verificacion
de plande
capacitacion

lista de
chequeo
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Las lamparas y
accesorios son de
seguridad, estan
protegidas para
evitar la
contaminacion en
caso de ruptura,
estan en buen
estado y limpias
Las operaciones de
fabricacion se
realizan en forma
secuencial y
continua de manera
que no se producen
retrasos indebidos
que permitan la
proliferacion de
microorganismos o
la contaminacion
del producto
Existe distincién
entre los operarios
de las diferentes
areas y
restricciones en
cuanto a acceso y
movilizacion de los
mismos cuando el
proceso lo exige

Los

encargados de
mantenimiento

deben estar

pendiente de
mantener

limpios las
lamparas

Remodelar la
planta con un
proceso

secuencia para

evitar

contaminacién

cruzada

Tener
identificados
los uniformes

de los
operarios, las

zonas y

demarcar
restricciones
en cuanto a

Cumpl
imient
o de
100%

cumpli
miento
de
90%

cumpli
miento
de
80%

humano

humano

Humano

Programa
de limpieza
y
desinfeccid
n.

Programa
de limpieza
y
desinfeccio
n disefiado
y ejecutado

Programa
de dotacion
cada seis
meses,
planilla
formal.
Plan de
mantenimie
nto de las

Corto
plazo

Mediano
plazo

Corto
plazo

Validacion de

mantenimient
0

verificacion
de la planta

Plan de
mantenimient
os de zonas.
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Al envasar o
empacar el
producto se lleva
un registro con
fecha y detalles de
elaboracion y
produccion
El almacenamiento
del producto
terminado se
realiza en un sitio
que relne
requisitos
sanitarios,
exclusivamente
destinado para este
propdsito, que
garantiza el
mantenimiento de
las condiciones
sanitarias del
alimento

movilizacién
de zonas

Implementar
planillas con la
fechay
detalles de
empaque

Acondicionar
un espacio
exclusivo para
el
almacenamient
0 de producto
terminado

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
0 de
100%

humano

humano

demarcacio
nes de zona.

Planilla de
registro
diario.

Plano de
disefio para
una zona
exclusiva de
almacenami
ento.

Corto
plazo

Corto
plazo

Validacion de
planillas de
registro.

verificacion
de la planta
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Se registran las 0
condiciones de
almacenamiento

Se llevan control 1
de entrada, saliday Existe
rotacion de los forma
productos to
pero
con
infor
macio
n
incom
pleta
se llevan registros 0
de lote, cantidad de
producto, fecha de
vencimiento, causa
de devolucion y
destino final para
las devoluciones

#10 La planta tiene 1
Condiciones de politicas Existe
aseguramiento claramente n las

y control de definidas y escritas  politic
calidad de calidad as de
calida
d pero

no

conte

Implementacio
n de formatos
completos para
Ilevar un
registro en
cada una de las
etapas.

Realizar un
manual con las
politicas de
calidad, para
entregar a cada
personal
cuando ingrese
a la empresa

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
o de
80%

cumpli
miento
de
90%

humano

humano

humano

humano

Planilla
diaria de
almacenami
ento.

Planilla
diaria de
rotacion de
productos.

Planillas de

registro de

control de
calidad.

Plan de
politicas de
calidad

Corto
plazo

Corto
plazo

Corto
plazo

Mediano
plazo

Confirmacién
de datos de
planillas

Datos de la
planilla

Datos de
registro

Politica de
calidad
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En los
procedimientos de
calidad se tienen
identificados los
posibles peligros
que pueden afectar
la inocuidad del
alimento y las
correspondientes
medidas
preventivas y de
control
Posee fichas
técnicas de
materias primas y
producto terminado
en donde se
incluyan criterios
de aceptacion,
liberacion o
rechazo

xtuali
zadas
ala
empre
sa

1

Identificar los
puntos criticos
de control,
para asegurar
que se realice
la limpieza
adecuada.

Disefiar fichas
técnicas de
todos los
productos y
materias
primas, para
que los
manipuladores
conozcan cada
producto.

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

humano

humano

Programa
de
procedimien
tos en PCC.

Disefio de
ficha
técnica

Mediano
plazo

Corto
plazo

Verificacién
de programas
de PCC

Revision de
las fichas
técnicas



#11
Condiciones de
acceso a los
servicios de
laboratorio
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Existen manuales,
catélogos, guias o
instrucciones
escritas sobre
equipos, procesos,
condiciones de
almacenamiento y
distribucion de los
productos

La planta cuenta
con laboratorio
propio (SI o NO)

La planta tiene
acceso o cuenta

con los servicios de

un laboratorio

externo (indicar los

laboratorios)

1

NO

2

Implementar
los manuales y
guias que
permitan un
buen manejo
de distribucion
de los
productos

El laboratorio
externo X es el
encargado de
realizar
pruebas
microbioldgica
s la cual toma
las muestras y
nos dan un
documento con
parametros.
El laboratorio
externo X, se
encarga
siempre de
tomar las
muestras y
analizarlas.

Cumpl
imient
o de
100%

Cumpl
imient
o de
100%

cumpli
miento
100 %

humano

financiero,
técnico

financiero

Manual de
instruccione
S sobre
condiciones
de
almacenami
entoy
distribucion
disefiado y
ejecutado.
Estudio de
plano de
disefio de
planta con
su
laboratorio
propio.

Mediante
registros de
muestras
microbiolog
icasy
fisicoquimic
as.

Corto
plazo

largo
plazo

largo
plazo

Verificacion
de manuales
y catalogos.

verificacion
de la planta

Resultados de
las muestras
al laboratorio.

Observaciones: 2 puntos: Cumple totalmente,1 puntos: Cumple parcialmente,0 puntos: No cumple
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Anexo formatos

PANIFICADORA GABRIEL
CROMNOGRAMA DE ANALISIS DE CALIDAD DEL AGUA 2016- 2017
ACTIVIDA
PERIODO | FISICO-QUIMICO | MICROBIOLOGICO RESPONSABLES OBSERVACIONES
ENERO 11 11 MICROAMEIENTAL INGENIERIA
FEBRERD
MARZD Analisis completo
g BRI €3da & meses Anexo #1. Cronograma de
MIAYD segun diagnostico L. . i
o [Juno 1 11 FAICROAMEIENT AL INGEMIERIA de Analisis de calidad del
1 Moo MICROAMBIENTAL
6 [agozTo INGEMIERIA. En los agua
SEPTIEMBRE dias establecidos
OCTUBRE
MOVIEMEBERE
DICIEMBRE 11 11 MICROAMEIENTAL INGENIERIA
EMERD
FEBRERC Andlisis completo
WMARZO cada & meses
2 | ABRIL segun diagnostico
0 [ sy de
1Moo 11 11 MICROAMEIEMTAL INGEMIERIA MICI!DAN!BIEI\I‘IAI.
A ooo INGENIERIA. En los
AGDETO dias establecidos
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
MOVIEMEBERE
DICIEMERE 11 11 MICROAMEBIENTAL INGEMIERIA
- -
PANIFICADORA GABRIEL
CRONOGRAMA DE MANEIC Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS 2016- 2017
PERIODO ACTIVIDAD RESPOMSABLES OBSERVACIOMES
EMERC 11 OPERARIOS
FEBRERC
MARZO Se realizara un
ABRIL i1 OPERARICS diagnostico realizado
2 [ MAYD por los operarios
0 [ JuNID 11 OPERARIOS escogidos, deberdn ser
1 [Touo realizados en los meses
(3] AGOSTO establecidos
SEPTIEMBERE
o 1 OPERARIOS Anexo #2 Cronograma de
DICIEMBRE manejo y disposicion de
EMERD 11 OPERARIOS . rESIdUOS SO|IdOS
FEBRERO Se realizara un
MARZIO diagnostico realizado
2 [ABRIL 11 OFERARIOS por los operarios
0 [ MAYD escogidos, deberdn ser
1 onio realizados en los meses
T ouo 11 OPERARIOS establecidos
AGOSTO
SEFTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE 11 OFERARIOS
DICIEMEBRE
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E

REGISTRC DE LIMPIEZA Y DESINFECCICN DIARIA

EMFPRESA

Fanificadora Gabricl

DIRECCION

Cra 50 # 0131 Andalucia

TELEFORND 2263330

ARES

i 2] 3| 4| 5|6 T

bR EIR IR

iRk IEIRIE IR AR ]

Lavads ds botas

Lavadao de manos

Paredes de planty

Homogenizadares

Marmita

Motobombas-Frie

Maotobombas-caliente

1 el R E S0 L]

Escaleras de calicnte

A| Eccaleras de Fric

10| Tuberia de fric

11| Tuberia de caliente

12 [ tangques de empacade calicnks

13| Tanques de empacade Frio

14| Dozificadara frice

15| O

cadara calicnte

15 | Recipientes de insumos de frie

17| Recipientes de insumos de calicnte

15 mesones

15| Envasadora de liquide=

20 Licuadaora

21| Area de dasificacion calicnte

22| Area de dosificacion fria

23| Bodega de detergentes

24| Bodega de averias

25| BEodega almacen pasta

26| Bodega de producta terminade

27| sachetera

23 | Balanza de frio

23] Balanaa de calients

Bupervizor[@] de calidad:

defe de planta

DESERY ACIONES

——
DETERGENTES ¥ DESINFECTARNMTES UTILIZADDS EM

e

Anexo #3. Formato

registros

limpieza

desinfeccion

GABRIEL
SuperficigoncentracidosificacidDuracion Frecuencia
limpisza
de
Detergent | superficis
= =4 4ns kg™ 401 | SHO min semanal
Alumiclea| equipos
™ de
aluminio,
Qalwanizad
paredes=,
piso=y
Desinfect | supercifie B 309" 401 |30 mindz4 H sermanal
anteTitan | = en acero
inoxidable,
aluminio
limpisza
de
Detergent | superficie
e =4 L= 1kg™ 20|t 5-10 min diario
Degratec equipos
de
aluminio,
Desinfect pm_ S
anbe pizosy
supercifi= 3= 09" 4010k 20 min diario
FPentaqua
x = BN acero
HEP |

Los urtensilios v equipos se

eben Impiar ¥ sanitizar antes de su
uso v después de cada interrupcion de trabajo. Los equipos »
utensilios impios vy sanitizados deben de protegerse de

Anexo#4. Planilla
de dosificacion de
detergentes y
desinfectantes
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PANIFICADORA GABRIEL

CRONOGRAMA DE CONTROL INTEGRADO DE PLAGAS 2016- 2017
+
PERIODO ACTIVIDAD RESPONSABLES OBSERVACIONES
ENERO 11
FEBRERO
MARZO 11 FUMI-TEX Se realizara un analisis
ABRIL completo cada afio de
2 | MAYO acuerdo al diagnostico
0 | JUNIO 11 FUMI-TEX realizado por los
1 jyuo técnicos FUMI-TEX
6 TaGosTO deberan ser realizados
SEPTIEMBRE en los dias establecidos
OCTUBRE 11 FUMI-TEX para los analisis
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
ENERO 11 FUMI-TEX
FEBRERO Se realizara un analisis
MARZO completo cada ario de
2 | ABRIL 11 FUMI-TEX acuerdo al diagnostico
0 [ MAYO realizado por los
1 [uNIO técnicos FUMI-TEX
7 [Juuo 11 EUMI-TEX deberdn ser realizados
AGOSTO en los dias establecidos
SEPTIEMERE para los andlisis
OCTUBRE
NOVIEMERE 11 FUMI-TEX
el LABRE

Anexo #6. Lista de chequeo materia prima

DE CHEQUEO PARA LA RECEFCION DE LA HARINA DE TRIGO

REGLAMENTACION

CUMPLIMIENTO

Sl

OBSERVACIONES Y
NO RECOMENDACIONES

SUPH entre 6y 6.2

Temperaturg 26 °C

Color blanco amarilento

Sabor Simple

textura suave

acidez 0.25%

densidad 2.1%

prueba de alcohol 2.2%

Anexo#s.

Cronograma de
control integrado de

plagas
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Ficha técnica

La harina de trigo es un producto alimenficic
obtenido de la molienda de trigos duros, sanos y
limpios.

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

Color blanco amarillento, no tener Mohos, no debe
tener olores anormales que sea suave al tacto, que no
tenga acidez, amargor o dulzor

CARACTERITICAS
FISICOQUIMICAS

Su color es blanco, su olor es de fécula de maiz,
tiene un sabor simple, su PH corresponde 6-6.2 y su
textura es suave.

CARACTERISTICAS
MICROBIOLOGICAS

levaduras y molde: 500 Gr Max, Escherichia coli: 36
Gr Max, coliformes: 300 Gr Max

ESTADO DE LAM.P/
INSUMO

Solido

CONSERVACION

Temperatura Ambiente, Libre de Humedad.

VIDA UTIL ESPERADA

12 meses

CONDICIONES DE
AMACENATIEMTO

El producto se debe almacenar en una area fresca y
seca, protegiéndolo contra la humedad, contra olores
extranjeros y otros contaminantes

TRANSPORTE

Camiones Cerrados y ventilados, transportados en
sacos de micro-fibra

NORMATIVIDAD QUE LO
RIGE

Decreto 1944 De octubre 28 de 1996
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Ficha técnica #2

DESCRIPCION DEL.  Las tortas son un producto horneado son hechas a partir de una

PRODUCTO combinacion de harinas refinadas. Algunas tortas de recubren con cremas
o pastas dulces.
MATERIA PRIMA Harina de trigo, leche, agua, azucar, sal, levadura, crema

CARACTERISTICAS Color: café
ORGANOLEPTICAS  Olor: caracteristico a moka
Sabor dulce a café
Textura: blanda
CARACTERISTICAS
FISICOQUIMICAS Tiome oo pre

Acidezr (crproesada en Acido
S atiao)

Coenizas 27

CARACTERISTICAS Agentes microbiano Categoria| Clase n c Limite por g.
MICROBIOLOGICAS | m M
Nohos 5 3 5 2 10° 10°
[Escherichia coli (*) 6 3 5 1 3 20
aphylococcus aureus (*) 6 3 5 1 10 107
E;oslridium perfringens (**) 8 3 5 1 10 10°
almonella sp. (*) 10 2 5 0 |[Ausencia/25g

’) Para productos con relleno
**) Adicionalmente para productos con rellenos de cal

EMPAQUE Porciones de 80 gr en empaque de polietileno
VIDA UTIL 6 meses

CONDICIONES DE Conservar en un lugar fresco y seco, protegido de la luz directa y alejada
ALMACENAMIENTO de olores.

USO Consumir en el menor tiempo posible después de abierto
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el PG IMIENTOS,

Gramera, equipos de medicion

Gramera, equipos de
medicidn, recipientes

Termdmetro, reloj, mesa,
mezcladora

Gramera y equipos de
medicién

Horno, latas.

Escabiladero termdémetro,

ralni

Materiales

Bolsas (polietileno)

Procesamiento de ponqué

DIAGRAMA DE FLUJO

OBSERVACIONES RELEROGESO

Cantidad, peso

NTC 1363

Peso, cantidad

Tiempo: 11’, temperatura27°C,
textura

Peso

Forma

Tiempo, temperatura.

Temperatura26°C, tiempo20’

Forma

Cantidad, relleno

N.t.c512-1

Temperatura ambiente
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Un plan de mejoramiento que podria llevar la panificadora Gabriel, son estos programas
que son de suma importancia para para un sistema de gestion de la calidad.

POES

Control
de plagas

Capacitac
ion

Manteni
miento y
calibracio

Tabla 1. Programas pre-requisitos

Se mencionan los pasos de los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento de acuerdo a (Quintela & Paroli):

1. Identificacion de la informacién que debera ser registrada

2. Elaboracién de documentos

3. Aplicacion

4. Verificacion y correccion de desviaciones

5. Revision

Debe involucrar el concepto de control integral, apelando a la aplicacién
armonica de las diferentes medidas de control conocidas, con especial énfasis en
las radicales y de orden preventivo.

1. Diagnostico de las instalaciones e identificacion de sectores de riesgo.
2. Monitoreo (registro).
3. Mantenimiento e higiene (control no quimico).
4. Aplicacion de productos (control quimico).
5. Verificacion
Subprogramas:
1. Manejo de insectos voladores.
2. Manejo de insectos rastreros
3. Manejo de roedores

4. Manejo de insectos de producto almacenado.
En forma general se encuentran unas etapas de acuerdo como lo expresa
(Donadelli L. 2009)

1. Deteccion de necesidades

2. Disefio de mddulos

3. Desarrollo del programa de capacitacion

4. Implementacion del programa

Més especificos se pueden nombrar:

1. Conceptos de BPM.

2. Précticas higiénicas del personal manipulador.

3. Socializacion de los programas del SGC.
El envejecimiento de los componentes, los cambios de temperatura y el estrés
mecanico que soportan los equipos deterioran poco a poco sus funciones. Cuando
esto sucede, los ensayos y las medidas comienzan a perder confianza y se refleja
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n de tanto en el disefio como en la calidad del producto. Este tipo de situaciones puede

equipos  ser evitado, por medio del proceso de calibracion. Por esto se establecen:

1. Frecuencia de mantenimiento preventivo y calibracion requerida para
cada equipo.
2. Documentar el mantenimiento y calibracion de estos.
3. Registro de cada intervencion a los equipos en su respectiva bitacora.
Disposicié 1. Caracterizacion de los residuos (clasificacion)
n de 2. Plan para reducir la generacion de residuos
residuos 3. Plan para disponer los residuos (manejo)
solidos y
liquidos
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BPM

Edificacion e
instalaciones.
(Capitulo I Titulo 11
Resolucién
2674/2013)

Equipos y utensilios.
(Capitulo 1 Titulo 11
Resolucion
2674/2013)

Personal
manipulador de
alimentos. (Capitulo
I Titulo 11
Resolucion
2674/2013)
Requisitos higiénicos
de fabricacion.
(Capitulo IV Titulo
11 Resolucion
2674/2013)

Programas pre- requisitos
Tabla 2. Programa de BPM.

Como lo establece el decreto 3075 de 1997 y la nueva resolucion
2674 de 2013, son los principios basicos y practicos generales de
higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos
en cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las
condiciones sanitarias adecuadas, de modo que se disminuya los
riesgos inherentes a la produccion.

Se debe de empezar por la localizacion y accesos con junto con el
disefio y construccion que vele por la proteccion de la inocuidad
de los alimentos que se procesen, debe de tener abastecimiento de
agua de calidad potable y cumplir con las normas vigentes
establecidas, de igual la disposicion de residuos liquidos y
solidos, instalaciones sanitarias, contar con un buen disefio de
pisos, drenaje, techos, ventanas y otras aberturas, puertas,
escaleras, elevadores y estructuras complementarias, ventilacion e
iluminacion de acuerno a la norma.

Deben de cumplir con las especificaciones de acuerdo al producto
a elaborar, deben estar fabricados con materiales resistentes al uso
y a la corrosion, asi como a la utilizacion frecuente de los agentes
de limpieza y desinfeccion. Todas las superficies de contacto con
el alimento deben ser inertes bajo las condiciones de uso
previstas. Todas las superficies de contacto directo con el
alimento deben poseer un acabado liso, no poroso, no absorbente
y estar libres de defectos. Los equipos y utensilios deben estar
localizados de manera secuencial al proceso para evitar la
contaminacion cruzada.

El personal manipulador de alimentos debe haber pasado por un
reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcion, estas
personas deben de tener formacion en la parte de alimentos y
recibir capacitaciones, deben de cumplir con las practicas
higiénicas y cumplir con las medidas de proteccion.

Deben de haber unas condiciones generales de las materias primas
y de los insumos para la fabricacion del alimento y en toda la
linea de produccion hasta el almacenado de producto terminado
para asi asegurar la inocuidad del alimento.
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Aseguramientoy  Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envase,
control de la calidad  almacenamiento y distribucion de los alimentos deben estar
e inocuidad. sujetas a los controles de calidad apropiados. Deben de tener un
(Capitulo V Titulo 11 istema de control y aseguramiento de la calidad como

Resolucion especificaciones sobre las materias primas y productos
2674/2013) terminados, documentacion sobre planta, equipos y proceso, los
planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, entre otros
que se incluyen en la resolucion.
Saneamiento. Todo establecimiento destinado a la fabricacion, procesamiento,
(Capitulo VI Titulo  envase y almacenamiento de alimentos debe implantar y
I Resolucion desarrollar un plan de saneamiento con objetivos claramente
2674/2013)

definidos y con los procedimientos requeridos para disminuir los
riesgos de contaminacion de los alimentos, como programa de
limpieza y desinfeccion, programa de desechos solidos, programa
de control de plagas.

Almacenamiento,  Las operaciones y condiciones de almacenamiento, distribucion,

distribucion, transporte y comercializacion de alimentos deben evitar:

transporte y 1. Lacontaminacion y alteracion del alimento
comercializacion.. 5 | 4 proliferacion de microorganismos indeseables en el
(Capitulo VII _Tl’tulo alimento: y

I Resolucion

2674/2013) 3. El deterioro o dafio del envase o embalaje
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6.2 Desarrollo de plan de trazabilidad

Plan de trazabilidad panificadora Gabriel

Trazabilidad: Capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de todo
aquello que esta bajo consideracion. De acuerdo con articulo 3 del Reglamento 178/2002, la
trazabilidad es “la posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de
produccion, transformacion y distribucion, de un alimento, un pienso, un animal destinado a
la produccion de alimentos o una sustancia destinados a ser incorporados en alimentos o

piensos o con probabilidad de serlo”.

Segun el Codex Alimentarius, “Trazabilidad es la capacidad para seguir el movimiento de
un alimento a través de etapa(s) especificada(s) de la produccion, transformacion y

distribucion™1.

Propdsito: Para la empresa panificadora Gabriel tiene como propdsito principal controlar
los procesos de produccion asegurando la calidad y buen estado de los productos, por eso se
trabaja en el plan de trazabilidad que identifica su origen y todas las etapas por las que ha

pasado el producto hasta llegar su consumidor final.
Conceptos

Lote: Es un conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas, y fecha de produccion

son idénticos.

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.

Monitoreo: Secuencia de observaciones mediciones, disefiada para producir un registro fiel

y asegurar la permanente operacion o proceso.

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

un seguimiento o una recopilacion de datos.
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1. Registro de ingreso de materia prima. Panificadora Gabriel tiene este documento

que registra las entradas de materias primas, sus datos de identificacion y el destino
interno de almacenamiento.

PANIFICADORA GABRIEL

CONTROL DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS FO-T-RMPO1 EDICION 1.
FORMULARIO APROBACION
PAG 1DE1 FIRMA
OLOR, COLOR,
TEMPERATURA |APARIENCIA, ACEPTACION/
FECHA HORA DE RECEPCION |EMPAQUE VENCIMIENTO |CANTIDAD  |OBSERVACIONES |RECHAZO

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Ficha Control de Fabricacién y Trazabilidad. En éste documento se registran los

datos de fabricacion, materias primas utilizadas y los datos de expedicion de manera
de permitir la identificacion completa del destinatario.

FORMATO DE CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE MATERIAS Fﬁgg:émfggg“
PRIMAS Y/O INSUMOS MANUFACTURA BFU
PANIFICADORA GABRIEL P e eRbveEsoEs
Aprabada por [ Fecha: Versian:
FORMATO DE CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE MATERIAS PRIMAS Y/O INSUMOS
NOMERE DE LA MATERIA PRIMA Y/O INSUMOS
PROVEEDOR
TARAC TERTSTICAS DE CALIDAT A TR
ENTRADA O SALIDA DE LA MATERIA CANTIDADES MOVIDA S
FRIMA Y/0 INSUMO
FECHA DE LOTE DE g g ENTRADAS |  SALIDAS SALDO EXISTENTEEN
ENTRADA | MARCA | pooiol | g 2 4z wi | g 3 a BODEGA
O SALIDA E 2|8 | %8 |8, P o
LS | BE | RE|R|E|g|E|¢
H g L H 3 H
ENCARGADO DEL
DILIGENCIAMIENTO REVISADO POR:
DEL FORMATO:
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PROGRAME BEUERAS
FORMATO DE INGRESO DE MATERIAS PRIMAS Y/O INSUMOS MANIEACTURA 5o
PROGRAMA DE CONTROL
DE PROVEEDORES

Breparadc por (Ctrl) = T Fecha: Verson:

FORMATO DE INGRESO TOTALIZADO DE MATERIAS PRIMAS Y/O INSUMOS

CALIDAD & LA ENTRADA O
3ALIDA DE LA MATERIA PRIMA V0 INEUND

MCREID
EETADD

PREEENTAC
FECHA ON ¥
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3. Documento de Salida de producto final. En este documento queda registrado la
entidad de destino, direccidn, fecha de salida y de entrega, producto, cantidad, N° de
lote.

Se almacenan en los lugares adecuados por cada producto y se realiza una rotacion

de acuerdo a los principios métodos FIFO o PEPS

PAMIFICADORA GABRIEL

CONTROL DE PRODUCTO FINAL FO-T-PFO1 EDICION 1.
FORMULARIO APROBACION
PAGIDEL FIRMA
FECHA HORA FECHA DE HORA DE
SALIDA SALIDA PRODUCTO CANTIDAD #LOTE ENTREGA ENTREGA

Elaborado por:
Revisado por:
Aprobado por:
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En funcion del problema detectado en la panificadora Gabriel se decidira la actuacion

correctiva al respecto:
Identificacién de materias primas identificacion de la unidad trazable

En la unidad de mercancia trazable es el N° de LOTE que identifica una cantidad

determinada de producto.

Los operarios deben identificar las materias primas que van a utilizar en la fabricacion de
alimentos, se recomienda que estén organizadas y que tenga como tal una fecha de recibo y

fecha de vencimiento, con su respectivo control de temperaturas.
Informacion basica para garantizar la trazabilidad

A continuacion se relacionan aquellos datos que nos permitiran identificar la unidad de

mercancia a trazar:
Datos sobre el origen:

¢ Se identifican con el numero de lote original del proveedor que permanece durante su

almacenamiento.

e Una vez que se destina una partida a determinado proceso o directamente a venta, Se
identifica la partida con un codigo interno de tres cifras alfanumérico que corresponde a la
semana y el dia correlativo de produccion o venta que se utilizara como nuevo N° de lote

para identificar ese producto en el posterior paso.

e Ejemplo: para el dia viernes 20/12/2017 el N° de lote seria el N° de semana del afio (17)

mas el dia de la semana correspondiente a viernes (5) lo que formaria como N° de lote: 175.
Trazabilidad de productos intermedios

Identificacidn de la unidad trazable: Se identifica la partida con un cddigo interno de tres
cifras alfanumérico que corresponde a la semana y el dia correlativo de produccion o venta

que identifica una cantidad determinada de producto que esta siendo utilizado.
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Datos sobre la produccién: Tanto sea por cuarto, corte, pieza y/o unidad y también, cuando
se utilice para venta directa 0 para uso interno, se genera un nuevo N° de lote que relaciona

los subproductos con los lotes de producto original.

Registros bésicos

1. Registro de entradas

2. Documentos de salida de producto

3. Datos de incidencias

4. Datos de proveedores

Trazabilidad de productos finales identificacion de la unidad trazable

e En la unidad de subproducto trazable se identifica la partida con un codigo interno de tres
cifras alfanumérico que corresponde a la semana y el dia correlativo de produccion o venta

que se utilizara como nuevo N° de lote para identificar ese producto en el posterior paso.

Datos sobre el producto final: Asi se obtiene una relacién de datos fidedigna y directa que
permite seguir el rastro de cada uno de los subproductos dentro del establecimiento. En los
albaranes de salida figura el nimero de lote final, que se relaciona documentalmente con los
N° de lotes originales de los distintos proveedores.

1. Registro de entradas

2. Albaranes

3. Datos de incidencias

4. Datos de proveedores

5. Datos de clientes

6. Registro de control de la trazabilidad

Mecanismos de actuacién En funcion del problema detectado se decidird la actuacion
correctiva al respecto:

1. Si no ha sido expedido: paralizacion, reproceso o a subproductos.

2. Si ha sido expedido: comunicacién al cliente y solicitud de devolucidn en caso de no haber
salido a la venta; comunicacion al cliente y a la Autoridad Sanitaria para la paralizacion de
su consumo, en el caso que se haya comenzado su venta.
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7. Resultados

El mayor resultado esperado por la panificadora Gabriel es ser aceptado por el mercado que
se va importar, esto con la ayuda de los sistemas de calidad, dando garantia de la
estandarizacion de los procesos para llevar a cabo un excelente producto.

Como resultado se logro tener una accion al plan de mejoramiento para las falencias que tuvo
la empresa en el acta de visita, dando asi un orden a todos los procesos y procedimientos en
todas las etapas de fabricacion.

Resaltamos que con la implementacién de B.P.M aseguramos la inocuidad de nuestro
producto, conservando asi sus propiedades para beneficiar al consumidor, este es un proceso
realmente importante ya que puede ser de mayor competencia con los altos estandares de
calidad.

El plan de trazabilidad se llevan a cabo los documentos actualizados, formatos necesarios
sus operarios tienen la gran responsabilidad de que se cumplan los requisitos por norma y asi
tener un seguimiento en cada proceso de fabricacion.

Ademas se tiene de una forma mas rapida el rastreo de una falencia que presente el alimento
en las etapas del proceso y es asi que se ajustan antes de que se convierta en un problema.

Con estos procesos la empresa panificadora Gabriel, logra tener mas confianza en sus
clientes, ya que de una forma tienen sus procesos claros y organizados para competir en el
mercado objetivo y poder exportar.
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8. Conclusiones

El trabajo desarrollado fue de gran importancia, ya que se realiz6 una investigacion y analisis
sobre problematica de la panificadora Gabriel, con miras hacia exportacion de productos de
panaderia y pasteleria, con la finalidad de que el producto sea viable y de gran aceptacion
por el mercado internacional.

A medida que se realizé el trabajo se evidencio las falencias y se lleva a cabo un plan de
mejoramiento ejecutando las acciones correctivas, llevando a cabo las buenas practicas de
manufactura y plan de trazabilidad para tener de una manera mas rapida el rastreo de lo que
causo el problema al alimento.

La elaboracion e implementacion de un sistema de trazabilidad y plan de mejoramiento, se
convierte en una disminucién de quejas y reclamos, asi evitan perdidas econdémicas.

Se identifica los requisitos exigidos por mercados internacionales para llevar acabo la
exportacion de este producto, teniendo asi cada vez la opcion de ser mas competitivo por la
responsabilidad en entrega de calidad a sus consumidores.

A través de la realizacion de este trabajo de investigacion tenemos que es de suma
importancia la aplicacion de estandares de calidad para la produccion adecuada de estos
productos de panaderia y nos da una base correcta para que cumplan a sus consumidores.
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9. Recomendaciones

El sistema de trazabilidad y plan de mejora es una excelente herramienta para la
empresa panificadora Gabriel, la cual ayuda a darse cuenta en que etapa del proceso
no se tuvo un control adecuado, asi mismo teniendo una respuesta oportuna a la hora
de un reclamo por parte del consumidor.

Se recomienda fortalecer cada vez mas este sistema de calidad, ya que cada dia nos
debemos acomodar a los nuevos reglamentos y exigencias por parte del consumidor.

Plantear y realizar un mejoramiento de los procesos y etapas ya que si se exporta el
producto se deben manejar los tiempos de caducidad, para asi evitar devoluciones y
pérdidas econdémicas.

Tener la documentacion actualizada, necesaria que cumpla cada vez as con los
requisitos por el pais vecino que tiene la opcion de exportar.

Se debe controlar estrictamente la recepcion de materias primas, donde se debe exigir
datos importantes como lote del producto, origen, vencimiento, cantidad; asi mismo
la persona encargada recibir en buen estado, ya que se tienen materias primas que
tienen condiciones de almacenamiento estricto.

En las especificaciones del rotulado se debe tener en cuenta las recomendaciones a
los consumidores.

Teniendo en cuenta todas las recomendaciones para la panificadora Gabriel, se
asegura atraer mas clientes debido a la buena calidad de los productos tanto en
Colombia como en el pais exportador.
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