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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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Introduccion

Un plan de trazabilidad tiene el proposito de realizar seguimiento a todo el proceso (hacia
atras - en curso y hacia adelante) y el plan de accion contempla aspectos que forman parte de
un planear - hacer - verificar y actuar ,donde el objetivo de los dos se establece para obtener
el mas alto grado de calidad en la obtencidn de un producto final, donde se aplica la eficacia
en todo su proceso por medio de la trazabilidad desdés el inicio, durante y fin del proceso el
cual debe estar monitoreado por medio de registros que asegure cada etapa.

Este proyecto cuenta con la informacion que se requiere para el producto pastel de moka
desde su ficha técnica, flujo grama del proceso ,diagrama de flujo y materias primas que se
requieren en su elaboracion ,también puntualiza la metodologia de la trazabilidad por medio
de formatos dispuestos en cada etapa del proceso como lo es para la recepcion de la materias
primas ,despacho de estas al area de produccion ,registro del control en el proceso,
distribucion y trasporte al igual que el control a los productos que devuelven los clientes,
también cuanta con un plan de mejora para las no conformidades halladas en la inspeccion
sanitaria realizada por los organismos de control al cual se le hard un plan de accion para el
cumplimiento de este para que cumpla con la legislacion alimentaria. Donde las propuestas
de este proyecto han sido planteadas en base a nuestros conocimientos adquiridos en nuestros
trabajos en plantas de alimentos y a la carrera de Ingeniera de alimentos en la UNAD. Debido
a que hoy en dia se presentan muchas enfermedades transmitidas por alimentos, por esta
razon la necesidad de cumplir con todos los requisitos y normas en cuanto a inocuidad y
calidad del alimento.




Problema De Investigacion

Uno de los principales problemas que se presentd en la panificadora Gabriel es la
intoxicacion que se dio por la bacteria E.coli debido a la mala manipulacion en el proceso,
debido a falencias en BPM, debilidades en el sistema HACCP ,deficiencia en las
capacitaciones a los operarios de planta ,siendo estas de gran impacto en el sistema de
inocuidad y calidad ,para lo cual se debe tomar todas las correcciones a las anormalidades
encontradas por la auditoria que se hizo en la inspeccion sanitaria por los organismos de
control la cual quedo registrada en el acta. Ya que desde el principio del proceso se evidencia
gue no se cuenta con proveedores de materia prima calificados lo cual desde el inicio se
arranca mal el proceso a esto se le suma que la planta no cuenta con muchos requisitos como:

v" Clasificacion de residuos
v" Instalaciones fisicas y sanitarias adecuadas

v Personal manipulador capacitado debido a la alta rotacién
v Limpieza y desinfeccion

v Control de plagas

v Condiciones de proceso y fabricacion

v Condiciones de aseguramiento y control de calidad

Todas estas falencias pueden acarrear con altas consecuencias como la intoxicacion
alimentaria por ETA, y el cierre de la panificadora y hasta demandas.

Por lo cual la implementacion de un plan de mejora y de trazabilidad en la panificadora
Gabriel tendria como beneficio la confianza de sus clientes, ya que contaria con productos
inocuos, basados en un buen control de calidad regidos a las BPM y al sistema HACCP , los
cuales garantizaria la calidad de estos .

¢La propuesta de un plan de mejora y de trazabilidad pueden aportar en el
fortalecimiento de un sistema de gestion de calidad con el fin de garantizar la inocuidad
de los productos elaborado en la panificadora Gabriel?

Siempre y cuando se realice un mejoramiento e inversiones en adecuaciones de
infraestructura fisica ya que estas no cumplen; al igual que corregir todas las anormalidades
encontradas por los organismos de control para lo cual deben trabajar en el disefio de un
sistema de gestidn de calidad que le permita optimizar sus procesos y mejorar sus resultados
,los cuales deben estar sujetos a una trazabilidad basada en ( hacia atras ,proceso y hacia




adelante ),hacia atras se refiere desde seleccion de materias primas, en proceso todo los
controles e inspecciones que se requieren en la produccion del producto ,y hacia adelante
todo lo que tiene que ver con la distribucion hasta llegar al consumidor final .Donde cada
uno de ellos debe estar monitoreados y registrados para asegurar la trazabilidad del proceso
y asi cumplir con las normas de calidad e inocuidad requeridas ,para lo cual se requiere
cumplir con las normas Decreto 3075 de 1997 , resolucion 2674 del 2013,decreto numero 60
del 2002, y con la norma técnica Colombiana 5019 y asi se asegura el proceso para garantizar
la inocuidad de sus productos .




Justificacion

El plan de mejora y plan de trazabilidad para la panificadora Gabriel constituyen un paso
importante al mejoramiento continuo en la elaboracion de sus productos. El plan de mejora
es un aporte indispensable que busca fortalecer sus debilidades poniendo en préctica las 4
fases que son planear, hacer, verificar y actuar lo cual sera un avance a la seguridad y
confianza en los consumidores activos quienes desean adquirir productos de buena calidad
que siendo inocuos aporten todos sus nutrientes de la manera mas saludable. De igual manera
el plan de trazabilidad permitira el seguimiento del producto hacia atras, en proceso y hacia
adelante con lo cual de presentarse una queja o un reclamo hacer el rastreo necesario que
permita el hallazgo de dicho problema y asi evitar nuevos inconvenientes.

Disponer de un plan de mejora y plan de trazabilidad permitira a la empresa mayor
organizacion y estabilidad financiera, y por supuesto clientes méas seguros al consumir sus
productos, estos se convierten en puntos claves en el desarrollo de la competitividad y éxito
empresarial. Para lo cual es de gran importancia la implantacion de un pan de mejora y de
trazabilidad, para asegurar la calidad y la inocuidad del producto para evitar otra ETA.




Objetivos

Objetivo General

Disefiar un plan de mejora y un plan de trazabilidad para la panificadora Gabriel que
garantizar la inocuidad y calidad del producto.

Objetivos Especificos

v

Realizar un diagnostico inicial del estado sanitario de la Panificadora Gabriel para
detectar las falencias, y focos de contaminacion que generan la inseguridad sanitaria
en el proceso.

Evaluar los hallazgos encontrados en la auditoria que se hizo en la inspeccién
sanitaria por los organismos de control

Recolectar informacion sobre todo lo que tiene que ver con la produccion del pastel
moka como lo son, ficha técnica, diagrama de flujo, flujo grama de proceso y
materias primas.

Analizar Decreto 3075 de 1997, resolucién 2674 del 2013, decreto nimero 60 del
2002, norma técnica Colombiana 5019.

Elaborar propuesta de plan de mejora para panificadora Gabriel

Elabora propuesta de plan de trazabilidad para panificadora Gabriel

Disefar los POES

Disefiar formatos de facil diligenciamiento que permitan llevar un registro de cada
etapa de proceso desde la recepcidon de las materias primas, e insumos, hasta la
elaboracion y despacho del producto final, para asi proceder obtener toda la
informacidn necesaria para una buena trazabilidad.

Conocer las necesidades de la panificadora y los recursos con la que esta cuenta, para

si poder tomar como acciones correctivas la implantacion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), y la implementacion del sistema HACCP.

Proponer un flujograma del proceso para identificar puntos criticos de control




Alcance

El trabajo esta enmarcado dentro del proceso productivo de la panificadora Gabriel, sus
posibles focos de contaminacion y las propuestas de plan de mejoras y trazabilidad para
asegurar la inocuidad de los alimentos.




Capitulo 1: Plan De Mejora

1.1 Definiciones

Plan De Mejora: Es un conjunto de acciones planeadas, organizadas, integradas y
sistematizadas que implementa la organizacion para producir cambios en los resultados de
su gestion, mediante la mejora de sus procedimientos.

Diagnostico: Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola, la palabra diagnostico
proviene del griego "Diagnosis”, que significa " Conocimiento”. En el mundo de las
empresas, se hace referencia a aquellas actividades tendientes a conocer el estado actual de
una empresa y los obstaculos que impiden obtener los resultados deseados. Es una actividad
vivencial que involucra a un grupo de personas de una empresa o institucion interesadas en
plantear soluciones a situaciones problematicas o conflictivas, sometiéndose a un auto-
analisis que debe conducir a un plan de accion concreto que permita solucionar la situacion
problematica.

Buenas Préacticas De Manufactura: Son los principios basicos y practicas generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los
productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos
inherentes a la produccion.

Implementacion: Es un proceso que se realiza en la empresa con la direccion de un asesor
del area que se requiere y con la participacion activa del personal administrativo que hara
uso de las herramientas, en forma directa o indirecta.

Manipulador De Alimentos: Es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en
forma ocasional, en actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Metasistema: Entorno o medio ambiente.

Plan De Mejoramiento: Es el instrumento que consolida el conjunto de acciones requeridas
para corregir las desviaciones encontradas en el Sistema de Control Interno, el
direccionamiento estratégico, gestion y resultados de una entidad.




1.2 Antecedentes o estudios previos

Antecedente Legal

Requisito regulatorio
Buenas Practicas de Manufactura

Seguridad Alimentaria y nutricional

Medidas Sanitarias y Fitosanitarias

Codex Alimentarius

HACCP

Segun norma(s)
Decreto 3075 de 1997

CONPES 113 Politica de
SAN

CONPES 3375

Principios de higiene- Etiquetados de
alimento-Analisis de riesgo de
inocuidad.

Decreto 60 de 2002

Descripcién general

Por el cual se reglamenta parcialmente la
Ley 09 de 1979 y se dictan otras
disposiciones. el presidente de la republica
de Colombia en ejercicio de sus atribuciones
Constitucionales y legales y en especial las
que le confiere el numeral 11 del articulo 189
de la Constitucion Politica y la Ley 09 de
1979.

La Politica se enmarca en el Plan Nacional
de Desarrollo y se refuerza por los
compromisos adquiridos en la “Cumbre
Mundial sobre la Alimentacion"

El presente documento somete a
consideracion del Consejo Nacional de
Politica Econdémica y Social - CONPES la
Politica Nacional de Sanidad Agropecuaria e
inocuidad de alimentos para el Sistema
Nacional de Medidas de Sanitaria y
Fitosanitarias

Desarrollar normas alimentarias, bajo el
Programa Conjunto FAO/OMS de Normas
Alimentarias, normas especificas para el
producto de consumo.

Por el cual se promueve la aplicacién del
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de
Control Critico - Haccp en las fabricas de
alimentos y se reglamenta el proceso de
certificacion.




1.3 Metodologia

El presente trabajo es de tipo analitico, donde se lleva a cabo en primer lugar el diagnostico
de las condiciones especificas relacionandolo con el grado de cumplimiento del decreto en
términos totales o parciales, ello permitira que se puedan establecer mecanismos de accion
que disminuyan o eliminen las falencias, debilidades que se detecten.

El presente trabajo se llevara a cabo en tres fases las cuales son las se mencionan a
continuacion:

Primera Fase

e Serevisa la documentacion relacionada a la implementacion de las BPM

e Diagnostico inicial y reconocimiento de los aspectos relacionados de la
implementacién de BPM que no cumplan con la normatividad.

e Analisis comparativo en términos porcentuales de los items del decreto en laseccion
de panaderia frente a lo que indica el decreto 3075/97 sobre &reas de produccion.

Segunda Fase

Teniendo en cuenta los aspectos evaluados se disefia cuadro plan de mejoramiento y las
recomendaciones necesarias, para una correcta aplicacion del Decreto.




1.4 Marco Tedrico

BPM. Buenas Préacticas de Manufactura o (BPM) es el sistema que establece las normasque
se deben de gestionar para evitar la contaminacion en la manipulacion, en el proceso de
produccion, empaque y distribucion de un empresa de alimentos y /o medicamentos.

Este sistema es exigido por la comision internacional del Codex Alimentarius, enColombia,
a través del decreto 3075 de 1997 del Ministerio de la Proteccidn social, exige que por
obligacion que toda empresa productora de alimentos, adopte herramientas para garantizar la
inocuidad de los productos. Este sistema es el punto de partida para otros sistemas de calidad
como el sistema de analisis de riesgos y puntos criticos (HACCP), las normas ISO 9000, que
sirven como complemento a este proyecto en especifico.

Es importante tener en cuenta, que por medio de un diagndstico de evaluacion se evaltan los
prerrequisitos o puntos débiles que deberia atacar el sistema BPM, y en la elaboracion del
diagnostico, prevalecio la normatividad publicada en el decreto 3075 del 1997, para cada area
o tema especifico dentro de la panificadora.




1.5 Diagnostico Inicial

Evaluacion de los Items seguin disposiciones generales del decreto 3075 de 1997, en la
seccidn de panaderia

Los items a evaluar dentro del diagndstico inicial son:

- Edificacion e instalaciones

* Localizacion y accesos.

+ Disefio y construccion

* Abastecimiento de agua

+ Disposicidn de residuos solidos

- Condiciones especificas en el area de elaboracion
*Pisos y drenajes

*Paredes

* Techos

Ventanas y otras aberturas

* Puertas

* lluminacién

*Ventilacion

- Personal manipulador de alimentos

« Estado de salud

« Educacion y capacitacion

* Practicas higiénicas y medidas de proteccion
- Requisitos higiénicos de recibo, proceso y distribucion
» Materias primas e insumos

- Aseguramiento y control de la calidad

« Control de la calidad

« Sistema de control

+ Almacenamiento, distribucion

Para cumplir con los requerimientos de las BPM, y poder garantizar un producto inocuo es
decir que no haga dafio al consumidor es necesario tener en cuenta los requerimientos del
Decreto 3075 de 1997 en cuanto a infraestructura y a los programas prerrequisito que son las
actividades de rutina necesarias para garantizar que el proceso distributivo y productivo se
desarrolle en condiciones higiénicas y técnicas 6ptimas.




Las disposiciones generales se organizan en los siguientes planes y programas a desarrollar
como programa de prerrequisito de plan de saneamiento en la seccion de panaderia
propuestos teniendo como guia el decreto 3075 de 1997:

- Plan de Capacitacion

- Plan control de Agua Potable

- Elaboracién de dosificacion para cloro a 70%

- Protocolo de Limpieza y Desinfeccion de Tanque del almacenamiento de agua de Tanque
del almacenamiento de agua.

- Formatos de seguimiento y verificacion.

-Plano de éarea actual.

- Plano en correccion

- Base Plan control de plagas

- Base Plan manejo integral de residuos solidos

Estos planes y programas son disefiados para prevenir, controlar y vigilar todas las
operaciones, desde la recepcidn de las materias primas hasta la llegada al consumidor final.
De esta forma se tiene un manejo completo de las actividades relacionadas, directa o
indirectamente con la elaboracion de los alimentos.




1.6 Resultado Del Diagnéstico Inicial

Inspeccion sanitaria:

Se presentan a continuacion los resultados de la correspondiente inspeccion:

El instrumento utilizado fue el acta de inspeccion sanitaria que tienen los organismos de
control en estos casos; la cual, evalla varios aspectos relacionados con las lineas de
produccion 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

A continuacion se presentan los aspectos en los cuales la fabrica obtuvo resultados para los
cuales es necesario mejorar.

Aspecto a verificar Puntaje

Instalaciones fisicas:

La planta y sus alrededores estan libres de basura, objetos en desuso y animales domésticos 1

Existe clara separacion fisica entre las areas de oficinas, recepcion, produccion, laboratorios, servicios | 1
sanitarios, etc., que evite la contaminacion cruzada

La edificacion esta construida para un proceso secuencial 0

Instalaciones Sanitarias:

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad suficiente, separados por sexoyen | 1
perfecto estado y funcionamiento (lavamanos, inodoros)

Existe un sitio adecuado e higiénico para el descansoy consumo de alimentos por parte de los empleados | 0
(area social)

Personal Manipulador de Alimentos:

No se observan manipuladores sentados en el pasto o andenes o en lugares donde su ropade trabajo | 2
pueda contaminarse

Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera de la fabrica 0

Existenprogramasy actividades permanentes de capacitaci6nenmanipulacion higiénicadealimentospara | 1
el personal nuevo y antiguo y se llevan registros

Condiciones de Saneamiento:

Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua 1

Existe control diario del cloro residual y se llevan registros 0

Manejo y Disposicion de Residuos Liquidos:

Las trampas de grasas y/o sélidos estan bien ubicadas y disefiadas y permiten su limpieza 1

Manejo y Disposiciéon de Residuos Solidos (basuras):




Existen suficientes, adecuados, bien ubicados eidentificados recipientes paralarecoleccioninternade los | 1

residuos solidos o basuras

Limpieza y Desinfeccion:

Serealiza inspeccion, limpieza y desinfeccién periddica en las diferentes areas, equipos, utensilios, | 1 Existen los

manipuladores y existen procedimientos escritos especificos de limpieza y desinfeccion y se cumplen
conforme lo programado.

procedimientos pero
no se evidencian

registros
Existen registros que indican que se realiza inspeccion, limpiezay desinfeccion periddica en las diferentes | 0
areas, equipos, utensilios y manipuladores
Control de Plagas:
1  Existen los

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

procedimientos pero
no se evidencian
registros

Condiciones de Proceso y Fabricacion:

Los equipos estan ubicados segun la secuencia l6gica del proceso tecnolégico y evitan la contaminacién | 1
cruzada.

Losequiposendondeserealizanoperacionescriticas cuentan coninstrumentosyaccesorios paramedicion | 1
y registro de variables del proceso (termémetros, termografos, pH-metros, etc.)

Setieneprogramay procedimientos escritos de calibracionde equipos e instrumentos de mediciényse | 0
ejecutan conforme lo previsto.

Las uniones entre las paredes y techos estan disefiadas de tal manera que evitan laacumulacién de polvo | 1
y suciedad.

Cuenta la planta con las diferentes &reas y secciones requeridas para el proceso. 1
Existen lavamanos no accionados manualmente (deseable), dotados con jab6én liquido y solucién | 1
desinfectante y ubicados en las areas de proceso o cercanas a ésta

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de éstas entre si son redondeadas 1
Laslamparasyaccesorios sonde seguridad, estan protegidas para evitarla contaminaciénencasode| 1
ruptura, estan en buen estado y limpias.

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y continua de manera que no se producen | 0
retrasosindebidos que permitan laproliferacionde microorganismosolacontaminacién delproducto.
Existe distincion entre los operarios de las diferentes areas y restricciones encuantoaaccesoymovilizacién | 0
de los mismos cuando el proceso lo exige.
Alenvasaroempacarelproductosellevaunregistroconfechaydetallesde elaboracionyproduccién. | 1
El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que redne requisitos sanitarios, | 1
exclusivamente destinado para este propdésito, que garantiza el mantenimiento de las condiciones
sanitarias del alimento.

Se registran las condiciones de almacenamiento. 0
Se llevan control de entrada, salida y rotacién de los productos. 1
Sellevanregistros de lote, cantidad de producto, fecha de vencimiento, causa de devolucion y destinofinal | 0
para las devoluciones.

Condiciones de Aseguramiento y Control de Calidad:

La planta tiene politicas claramente definidas y escritas de calidad. 1
En los procedimientos de calidad se tienen identificados los posibles peligros que pueden afectar la | 1
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 | 1

aceptacion, liberacion o rechazo




Existen manuales, catalogos, guias o instrucciones escritas sobre equipos, procesos, condiciones de | 1
almacenamiento y distribucién de los productos.

Condiciones de Acceso a los Servicios de Laboratorio:

La planta cuenta con laboratorio propio (Sl o NO) Sl
Laplantatiene acceso o cuentacon los servicios de un laboratorio externo (indicar los laboratorios) 2




1.7 Analisis de inspeccion

De acuerdo al diagndstico detallado, todos los aspectos que conciernen y conforman lo
requerido por el decreto 3075/97, necesitan de una atencion inmediata, ya que el objetivo es
cumpliren el 100% lo posible en la implementacion y mejorar. Como lo es en infraestructura,
manejo de materia prima, documentacion, personal y por supuesto BPM.

Para lograr el cumplimiento de este porcentaje requerido en condiciones sanitarias se hara
basado en la identificacion y desarrollo de alternativas, siendo la parte que se adelanto6 con el
diagnostico de los principios de BPM.

De acuerdo a lo anterior y teniendo como objetivo la evaluacién del plan de mejoramiento y
tomando como base los principios con calificacion critica y consecuente con los resultados
de los items evaluados, se procedi6 a disefar el siguiente Plan de mejoramiento.

Edificacion e instalaciones.— Condiciones de area de elaboracion.

Diagnostico:

Su disefio no cuenta con la debida precaucién de evitar contaminacion por residuos solidos
puesto que por el mismo disefio no cuenta con el area especifica para ello.

Por su area tan angosta se hace dificil la circulacion pues la ubicacion de los equipos y demas
maquinaria ocupan gran espacio de ella.

Se hace una limpieza y desinfeccion muy deficiente ya que no cuenta con registros de los
procedimientos.

Instalaciones sanitarias

Diagnostico

No cuentan con un sitio adecuado e higiénico para el descanso y consumo de alimentos por
parte de los empleados (area social)

Personal de manipulacién
Diagnostico

Se evidencia que los manipuladores salen fuera del area de proceso con el uniforme lo cual
es un mal manejo.

En el articulo 14 que estipula dentro del decreto, Educacion y Capacitacion; si bien esta
registrado la capacitacion con respecto a las Buenas Practicas higiénicas puesto que lo




evidencia un certificado de capacitacion por empresa privada, la empresa no cuenta con el
plan de capacitacion continuo y permanente.

No cuenta con los avisos alusivos a la obligatoriedad para el cumplimiento de las practicas
higiénicas. Con respecto al punto b del articulo 15, el personal manipulador de alimentos
cuenta con uniforme bien dotado, se debe replantear la adicion y el cambio de algunos
elementos y asi dar cumplimiento al punto f del articulo 15 del decreto.

Manejo y disposicion de residuos liquidos
Diagnostico
Falta de trampas de grasas y mejorar la ubicacion de las que existen.

Requisitos higiénicos de recibo, proceso y distribucion.
Diagnostico

Se encontr6 que el desarrollo del proceso de limpieza y desinfeccion no se realiza en su
totalidad adecuadamente ya que por el disefio en instalacion de la seccién el piso no tiene el
desnivel

No tienen evidencias de los procesos de limpieza y desinfeccion

Aseguramiento y control de calidad.
Diagnostico
No tienen establecida las politicas claramente definidas y escritas de calidad.

No tienen en los procedimientos de calidad identificados los posibles peligros que pueden
afectar la inocuidad del alimento y las correspondientes medidas preventivas y de control.

De acuerdo con la revision ejecutada se encuentra que la marcacion de Zonas no se evidencia
al igual que la marcacién de los insumos que utilizan para procesar

Plan de saneamiento
Diagnostico

Dentro del diagnostico realizado se encuentra que para los procesos ejecutados en cuanto a
Plan de saneamiento no tienen definidos los formatos donde se registren las actividades
realizadas en: Limpieza y desinfeccidn, evaluacion e inspeccion de control de plagas,
Mantenimiento preventivo y correctivo de equipos, formato para limpieza de tanque de
almacenamiento de agua, Protocolo de limpieza y desinfeccion de manos y ufias, Control de
residuos sélidos, Formato ingreso de materias primas dentro del area de proceso, Novedades
de produccion, listas de chequeo de higienizacion, éste Ultimo debe ser llevado por el
coordinador del area con el fin de tener un control acerca del proceso.

Asi mismo el plan de saneamiento se encuentra con deficiencia en contenido para el programa
de Limpieza y desinfeccion. No cuenta con los programas de: Manejo integral de residuos
solidos, Control de plagas y el programa de mantenimiento preventivo y correctivo de
equipos.
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La planta'y sus 1 | 3. Disefiar un programa 1 Realizar continuas Corto -Un plano para 1.Capacitaci | Se requiere | Departamen
alrededores  estan integrado control de plagas | inspeccién a la planta | 2.Huma plazo colocar las | ones llegar un | tos de
libres de basura, ,e implementarlo para verificar la limpieza | no trampas  para | 2.Registro 100%  del | produccion
objetos en desuso y de las é&reas y sus roedores en | de actas de cumplimient | y calidad
animales 2. Disefiar con un programa | arreadores para detectar puntos capacitacion | o con
doméstico de manejo de residuos | presencia de animales. especificos al | 3. Llevar respecto a la
solidos, e implementarlo. igual para la | formatos eliminacion
2. Divulgacion a todo ubicacion de | donde se de focos de
3.. Elaborar programa de | el personal de que se canecas o | registrael contaminaci
aseguramiento de calidad, el | trata el programa de depositos de | control de on que
cual este basado en BPM vy | calidad integrado de basura para hallazgos puedan
sistema HACCP, e | plagas,yel eliminar riesgos | encontrados, | afectar la
implantarlo aseguramiento de de de presencia | inocuidad
calidad basados en contaminacion de roedores | del proceso.

BPM y sistema HACP programas como | y control de
control de | la

3. Realizar una plagas, clasificacion

campafia de programa de | de residuos

clasificacion de residuos manejo de | sélidos.

s6lidos, la cual estara residuos sélidos, | 4.

soportada por un acta de programa de | Auditorias

capacitacion al personal aseguramiento internas

de la planta tanto de calidad para

operativo como asegurar el
Instalaciones administrativo. control de
fisicas p|agas y la




4. realizar seguimiento

clasificacion

semanal al de residuos.
cumplimiento de la
clasificacion de las
canecas por medio de
auditorias internas las
cuales se realizaran un
grupo de panta
conformado por jefes de
area 'y personal de
calidad, el cual quede
evidenciado en un acta
donde en caso de
encontrar anormalidades
se realizara una nueva
capacitacion hasta queel
personal tome
conciencia de la
importancia n de la
clasificacion de
residuos.

Existe clara 1-Realizar Modificaciones | 1 Ejecutar arreglos Financie | Mediano | Un plano de 1.Auditorias | Se requiere 1.Departam
separacion fisica locativas que den locativos para ro plazo disefio de y llegar un | ento de
entre las areas de cumplimiento a la | garantizar la separacion planta para seguimiento | 50% del | contabilida

oficinas, recepcion, resolucion 2674 del 2013 | fisica entre las areas de poder realizar al proyecto cumplimient | d
produccion, (Julio 22) del ministerio de | oficinas, recepcion, las para ver | o con

laboratorios, proteccién social registrado | produccién, modificaciones | cémo va la respecto a la | 2.Departam

servicios en el capitulo 2. laboratorios, servicios locativas obra resolucion ento de
sanitarios, etc., que sanitarios, los cuales 2674 del | gerencia
evite la serén por medio de 2013 ,para
contaminacion divisiones con panel que para | 3.Departam
cruzada yeso cumplir con | ento de
el 100% de proyectos
2. Realizar varias esta
licitaciones con resolucion 4.Departam
diferentes contratistas se requiere ento de
para saber cuan sale de unplazo | auditoria
mas econdmica y que e inversion
garantice la calidad del mas alto

trabajo.




La edificacién esta 1- Realizar 1 Se  realizara | Financie Largo Un plano de la 1. El objetivo | 1.Departam
construida para un Modificaciones modificaciones a las ro plazo planta antes de Auditoriasy | es cumplir | ento de
proceso secuencial locativas a las reas que | areas que no cumplan, las seguimiento | con el 100% | contabilida
no cumple donde estas | donde se cuente con los modificaciones al proyecto de esta d
den cumplimiento ala | tamafios adecuados en locativas  para | para resolucion,
resolucion ~ Paradar | cada area y distribucion dar verificar que | donde todo 2.Departam
cumplimiento a los | de &reas por separado, cumplimientoa | cumplacon | el procesoy | ento de
numerales2.1,2.2y 2.3 | demarcacion de lasareas los numerales | 10 las gerencia
de la resolucion 2674 como rutas de 2.1,22y2.3 de | establecido | instalacione
del 2013 (Julio 22) evacuacion ycirculacion la  resolucion | €N el | stengan una | 3.Departam
de personal, facilitar el 2674 del 2013 | contrato. secuencia ento de
aseo a cada area. (ulio 22), y asi l6gica proyectos
. . poder ser una
2. Realizar varias planta que 4.Departam
licitaciones con cumpla con ento de
diferentes contratistas todos los auditoria
para saber cuan sale requisitos
mas econdmica y que legales.
garantice la calidad del
trabajo.
La planta cuenta 1. Realizar y ejecutar | 1.Se realizara | Financie | Mediano Unplanoparael | 1. Audito | La meta | 1.Departam
con servicios modificaciones locativas en | capacitaciones a los ro Plazo disefio de las rias y | trazada en | ento de
sanitarios bien los servicios sanitarios los | operario  acerca la instalaciones seguim | un corto | contabilida
ubicados, en cuales contaran con la | importancia del sistema sanitarias con la iento al | plazo es | d
cantidad suficiente, cantidad adecuada donde se | de sensores en los inclusion de proyect | contar con
separados por sexo modificara su sistema de | lavamanos y como nuevas baterias oyasi | todos los | 2.Departam
yen perfecto estado descarga la cual debe serpor | realizar un buen lavado sanitarias parael asegura | requerimien | ento de
y funcionamiento sensor debido al igual que | de mano donde después servicio en los r que | tosque nos gerencia
(lavamanos, los lavamanos ya que | de este se secara con bafiosde Hy M los pide la
inodoros) después de que los operarios | papel toalladesechabley y Programa de servici | resolucion 3.Departam
realicen un buen lavado de | por dltimo el uso de serd capacitacion  a 0S 2674 del | ento de
mano no deben manipular la | el desinfectante, esta los  operarios funcion | 2013,ya que | proyectos
llave del lavamanos. Para | campafia sera que informen en bien | estas es una
Capitulo dar cumplimiento a los | acompafiada de avisos sobre los nuevos ysede | de las | 4.Departam
instalaciones numerales 6.1,6.2,6.3 , 6.4 | alusivos a dicha cambios garanti | mayores ento de
sanitarias para dar cumplimiento a la | actividad ade los | causales de | auditoria
resolucion 2674 del 2013 asesori | ETA  ,por
(Julio 22) as. mala
2. Registr | manipulacid
0os de | n debido al
lavado | mal lavado
de manos ,la




de cual se
manos | tendra  un
cumplimient
0 del 100%
Capitulo Existe un sitio 1 Realizar modificaciones | -Capacitar al personal la | Recursos Corto Un Plano para 1. La meta que 1.
instalaciones | adecuado e locativas y dar ejecucion , | importancia del no | Financie Plazo las Capacitacio | S¢  quiere | Departamen
sanitarias higiénico para el donde se acondicionara un | consumo de alimentos ro modificaciones | pes de la lograr es un to de
descanso y area cerca del area | dentro de la planta ,al y locativas que importancia | buen produccion
consumo de administrativa la cual es la | igual del manejo de los cumpla con el del no ambiente 2
alimentos por parte qué queda mas lejana del | microondas para su | Humano objetivo consumo de | laboral, Departamen
de los empleados area de produccion la cual | beneficio para que alimentos en | donde las to de
(area social) estara dotada de casilleros | consuman sus alimentos programa otras areas personas se recursos
para comida una neveray 6 | en las condiciones de educativo de distintasala | sientan a | phumanos
microondas con mesas con | temperatura adecuada salubridad ya gusto o ensu
silleteria para que los | - se llevara en esta area establecida, | tiempo  de
operarios disfruten de sus | un formato que se yla descanso
alimentos  en  buenas | encontrara a la entrada verificacion | cuando
condiciones  .Para  dar | para diligenciar el de que se disfrutan de
cumplimiento al numeral2,8 | lavado de manos antes y estén sus
de la resolucion 2674 del | después del consumo de lavando las | alimentos,
2013 (Julio 22) alimentos. manos y para lo cual
repostandos | Se llegaraa
eenel 100%  del
formato. cumplimient
0.
2.LLevar
Registro de
actas de

capacitacion

3. Llevar un
formato
donde se
colocara los
horarios
establecidos
para el
consumo de
alimentos en
esta areay
asi llevar un
control.




3.Auditorias
internas por

parte de
calidad
para
verificar
como queda
el lugar
después del
consumo de
alimentos

Capitulo Los manipuladores 1. Implementar y ejecutar | 1 Realizar jornadas de | Recurso Corto Formatos yactas 1. La meta es 1.

Personal y operarios no una norma donde prohiba al | Verificacion en Plazo de capacitacion | capacitacio | crear Departamen
manipulador salen con el personal operativo el ingreso | compafiia de calidad que | Humano para asegurar el nes al conciencia | ¢ de
de alimentos | uniforme fuera de y salida con el uniforme, | se cumpla la orden dada buen uso personal de la | produccion

la fabrica también marcar cada uno de | del no ingreso con la adecuado  del | gperativo de | iMportancia | o
estos con los dias de la | dotacion a la planta. uniforme la del no uso Departamen
semana para evitar que se importancia | de la | to de
trabaje dos dias con el | 2 Realizar del buen uso | dotacion por | recursos
mismo uniforme y asi | capacitaciones a los de su fuera de la | numanos
asegurar la inocuidad por | operarios la importancia dotaciony | Planta
parte de esta practica. de no salir o entrar con la porquéno | -donde se | 3 Departam
dotacion a la sepuede | quiere llegar | gpio de
panificadora ya que este salir o a un | calidad
se puede contaminar ingresar con | cumplimient | 4
microbioldgicamente en esta o0 del 100% Departamen
la calle, donde esta dotacion de to de
quede reportada en un la planta. mantenimie
acta de capacitacion nto
como evidencia y de no 2.Registro
captar tomar como un de actas de

plan B, no dejar ingresar
el operario a la planta y
asi generar cultura en
ellos, donde de ser muy
ocurrente  se tomara
como acciones
correctivas n llamado de
atencion y hasta

capacitacion

3.
Auditorias
internas
para
verificar que
se cumpla




suspension de 3 dias no conla
pagos. norma.
4. El
personal de
porteria
(vigilancia)
tendrd la
autoridad de
devolver al
operario si
este ingresa
con la
dotacion
puesta desde
la calle.
Capitulo Existen programas 1 Realizar y ejecutar un Realizar cada mes - Corto -formatos y | L. Verificaci | - ametaas | Departamen
Personal y actividades programa de capacitaciones | capacitaciones a los | Recursos Plazo actas on por seguir  es | tO de
manipulador permanentes de semanal a todo el personal operarios como: financier cronogramas de | medio de continuar produccion
de alimentos capacitacion en de la planta ,donde se -BPM 0s capacitacion registros con 2.
manipulacion refuerce las BPM y el -HACCP para desarrollar | donde se continuos Departamen
higiénica de sistema ,HACCP, también - 3075 de 1997 - y levar | evidencieel | programas to de
alimentos para el mostrar como vamos en los | -|nvima Recursos Registros de | cumplimient | ge recursos
personal nuevo y indicadores de Control Humano asistencia a cada | o del capacitacion | humanos
antiguo y se llevan integrado de plagas ,y -Salud Ocupacional S una de estas | cronograma | dondetenga | 3-Departam
registros clasificacion de residuos JPara evitar accidentes y ,generar de con ento de
solidos, donde se animaraa | |acciones aprendidas - cobertura atoda | Capacitacio | cybrimiento | calidad
los operarios a participar de Recursos la planta para nes del 100%a | 4
las capacitaciones con Las capacitaciones se | 1ecnold asegurar su todo el | Departamen
actividades dinamicas de la | garan  dentro de sus | 9icOS efectividad 2.Registro | personal de | t0 de
importancia de esta ,en la horarios laborales de actas de | | planta mantenimie
cual se llevara un registro capacitacion nto

de actas de capacitaciones
que se realicen en la planta,
donde los operarios firmen
y al final un examen
dindmico de lo entendido de
cada capacitacion .

3.Auditorias
internas
para
verificar que
se cumpla




Capitulo
Condiciones
de
saneamiento

Existen 1 Realizar y ejecutar un | 1 control de los analisis - Corto Registros ,actas | 1. Registros | La meta es | .Departame
procedimientos programa donde se lleve | fisicoquimicos hechosal | Financie Plazo y cronogramas de cumplir con | nto de
escritos sobre registros de los | agua para asegurar la ro donde se Capacitacio | €l objetivo | calidad 'y
manejo y calidad procedimientos y controlesa | calidad de esta, como y registre la nes dadas al | de contar en | microbiolog
del agua la calidad del agua. PH, alcalinidad, dureza, informacion personal la planta con | ia
turbiedad Y | Humano para hacer un operativoy | Un agua
2. Realizar y ejecutar | concentracion de clorou seguimiento y de calidad. | potable de
muestreos semanales a la | ozono, analisis para evitar buena
planta de agua, por parte de | microorganismos contaminacion 2. Registros | calidad, a la
calidad y microbiologia para | patégenos, de minerales microbiana de datos cual se le
ver si esta esta dentro de lo | y sustancias organicas arrojados | realice todos
establecido por el Art. | debe tener sabor programa tanto los andlisis
982 CAA (modificado por ag,rad_able y ser manejo y fisicoquimic | fisicoquimic
Resoluc. 494/94). précticamente incolora, calidad del agua 0S COMo sy
inodora, limpida 'y en la empresa microbiol6g | microbiolog
transparente. Para evitar icos del icos, para
producir efectos agua asegurar la
fisiol6gicos adversos a suministrad | inocuidad y
la salud os por el calidad de
personal de | €sta con un
calidad. cumplimient
0 del 100%
en los
3. Auditorfas | resultados
internas de ~ los
para andlisis ,los
verificar que | cuales
se cumpla queden
dentro de los
rangos de la
norma.
Existe control 1.Disesefiar y ejecutar un 1. En el turno de la - Corto 1. Capacitac 1
diario del cloro programa de limpieza y mafiana antes de realizar | Recursos Plazo Programa de iones al Lametaala | Departamen
residual y se llevan desinfeccioén en el cual se las labores el analista de | financier limpieza 'y personal de | que se | to de
registros incluira en contenido calidad encargado del 0S desinfeccion laplantade | llegara es | calidad vy
residual del cloro del agua turno llegara a tomar la agua de la del microbiolog
muestra de cloro - panificadora | cumplimient ja de la
2.Conformar un equipo para | residual antes de iniciar | Recursos Gabriel o0 del 100% planta
el monitoreo de este el cual | las laboresen laplantala | Humano 2. Llevar del control,
debe ser del departamento de | cual la realizara por S Registros de | inspeccion
calidad medio de La prueba mas CIPy y




3. Implementar y ejecutar
un programa de para el
control de la Calidad de
agua, con una frecuencia
semanal para lo cual se
estipulara puntos
especificos para la toma de
muestra y acciones
correctivas en caso de dar
por fuera de pardmetros.
Para dar cumplimiento a la
caracterizacion del agua
segln resolucién 2115

4. Realizar la compra de Kit
de pH. Cl residual

3. Elaborar y ejecutar un
manual los procedimientos
de limpieza y desinfeccion
que deben realizar a las
diferentes areas e
instalaciones de la
panificadora para garantizar
la inocuidad

5. Programar y ejecutar
semanalmente la realizacion
de CIP a las tuberias y
tanques de agua ,al cual
después de este se le
realizara toma de muestras
microbiolégicas y
fisicoquimicas para
garantizar la efectividad del
CIP

comin que esel
indicador de DPD
(dietil-para-fenil-
diamina) mediante un
kit de comparacion. Esta
prueba es el método mas
rapido y sencillo para
evaluar el cloro residual.
2. se disefiara un
formato para llevar el
control residual de cloro
en el agua.

3. Realizar muestreos
semanales
fisicoquimicos y
microbioldgicos a
tuberias y tanques de
agua.

Recursos
Tecnol6
gicos

analisis
fisicoquimic
0sy
microbiolég
icos hechos
alos
tanques y
tuberias de
agua
potable.

3.Auditorias
internas
para
verificar que
se cumpla

diligenciami
entos de los
registros de
cloro
residual en
la planta




Capitulo Las trampas de L Crear y ejecutar un | 1.Modificar laubicacién | Financie | Mediano | programa de 1Llevarun | Comometa | Departamen
Manejo y grasas y/o sélidos programa  semanal  de | de las trampas y realizar ro plazo clasificacion de | Formato de | se pretende | to de
disposicion estan bien ubicadas limpieza a las trampas limpiezas permanentes residuos solidos | control Ilevar un produccion
de residuos y disefiadas y para que no seobstruyan y de limpiezay | semanal de mejor ,calidad vy
liquidos permiten su 2 Ubicar Las trampas de | 2. Contratar una persona desinfeccion en | la limpieza manejo de gerencia
limpieza grasas Yy/o solidos de la | exclusiva  para la la planta de las las trampas
empresa fuera de la planta y | limpieza de las trampas, trampas de grasa
ser de facil limpieza. la cual debera realizar Jfanto en su
semanalmente la ubicacion
limpieza de estas y como
llevar un formato donde limpieza
se realizard el reporte de Jpara
las anomalias cumplir con
encontradas y el dia que el 100% ,en
se realiz6 dicha labor. la
mantencion
de estas
,para no ser
un foco de
contaminaci
on
Capitulo Existen suficientes, 1. Disefiar y ejecutar un | 1.EIl personal encargado | Financie Corto Programa de 1 llevar | Cumplircon | 1
Manejo y adecuados, bien programa de manejo de | de limpieza y ro plazo limpieza 'y actas de | un buen | Departamen
disposicién ubicados e residuos solidos desinfeccion de laplanta y desinfeccion en | capacitacion | manejo de | to de
de residuos identificados se encargara de ubicar | humano la panificadora | al personal los residuos | produccion
solidos recipientes para la 2.. Elaborar y ejecutar un | los recipientes, Gabriel operativo de | sélidos, para | ,calidad y
(basuras) recoleccion interna programa de aseguramiento | clasificarlos por colores como es el lo cual se gerencia
de los residuos de calidad, el cual este | y comprar los que se uso que se le | requiere
solidos o basuras basado en BPM y sistema | necesite dard a las llegar al
HACCP 2. Los recipientes para nuevas cumplimient
recoleccion interna de canecas Yy | o total del
los residuos solidos o como sera | 100%en la
basuras se Identificaran clasificados | compra
por colores y se los residuos | delos
compraran los que se encadauna | insumos
necesite.  Estos  se de ellas. para luego
ubicaran de manera 2. ser ubicados
estratégica en la empresa Auditorias en las
internas adecuacione
conformada | s
s por el | identificada




personalde |s para el
calidad para | control de
la estas.
verificacion

del

cumplimient

0 del

programa

del manejo

de residuos

solidos.

Capitulo Se realiza 1 Elaborar y ejecutar un | 1.Realizar monitoreo y | Recursos Corto 1 Dar 1.Formato La meta es 1
Limpiezay inspeccion, plan de limpieza vy | controles por parte de | humanos plazo cumplimiento | dela ser una | Departamen
desinfeccion limpiezay desinfeccion diario para las | los departamentos de y del Programa de | realizacion planta que | to de

desinfeccion diferentes areas de la planta | produccion y calidad | financier limpieza 'y de CIP, a cumplacon | calidad
periddica en las al igual que equipos e | sobre cada una de las 0 desinfeccion tuberias y los procesos | ,produccion
diferentes areas, utensilios. tareas ejecutadas en las equipos de limpieza | y gerencia
equipos, utensilios, dreas de limpieza y 2.Dar y
manipuladores y 2 Conformar un equipopara | desinfeccion ,al igual cumplimento al | 2.Formato desinfeccion
existen el monitoreo de este el cual | que los procesos de seguimiento y | dela los cuales se
procedimientos debe ser del departamento de | buenas précticas de control de los realizacion registren en
escritos especificos calidad el cual se encargara | manufactura en el area POES del COP a formatos
de limpiezay de verificar la limpieza y | de produccion por parte las para su
desinfeccion y se desinfeccion de la planta, | operativa , para evitar 3.Dar diferentes verificacion
cumplen conforme equipos y utensilios etc. riesgos de cumplimientoa | areas el cual se
lo programado contaminacion  fisicos, los indicadores llevara a un
3 Elaborar y ejecutar un | quimicos y bioldgicos de calidad por 3..formato cumplimient
manual de limpieza y | que puedan afectar el medio de los | de lavado de | o del 100%
desinfeccion ~ para  las | proceso analisis manos
diferentes areas y equipos en microbioldgicos
el cual se establezca tiempo tomados a las 4. Formato
de inmersibn o contacto, diferentes areas, | de los
cantidad dosificada que superficies, analisis
se requiere de los diferentes ambientes, y | microbiol6g
productos, tipos de manipuladores icos de las
productos a implementa Jos cuales se | diferentes
(jabones alcalinos, debe garantizar | areasy
acidos y estar dentro de | manipulador
desinfectantes los cuales los parametros | es.

deberan contener la ficha

establecidos por
la norma de




técnica), cantidad requerida
de cada uno de ellos la cual
este avalada por el
departamento de calidad y
microbiologia de la planta.
Donde deberdn monitorear
constantemente la
efectividad de los productos
donde de no ser asi realizar
cambio de estos ya que los
microorganismos o bacterias
pueden adquirir resistenciay
volverse inmunes a algunos
de estos.

4. Establecer y ejecutar un
cronograma de limpieza y
desinfeccion en cada érea el
cual debera ser monitoreado
por el departamento de
produccion para su
cumplimiento, en el cual se
llevara un cronograma de
analisis microbiolégico de
las diferentes &reas
ambientes y superficie

Para garantizar la inocuidad
en el proceso.

5 Diseflar y ejecutar los
formatos para los registros
de actividades realizadas de
limpieza y desinfeccion en
las diferentes &reas.

6. implementar y ejecutar
los POES los cuales son
procedimientos  operativos
estandarizados que
describen las tareas de
saneamiento. Se aplican
antes, durante y después de

inocuidad
alimentaria .

5. Formatos
de hachazos
encontrados
en auditorias
internas
hechas por
el personal
de calidad y
microbiolog
fas ,antes y
después del
CIPyCOP




las operaciones de
elaboracién

Capitulo
Control de
plagas

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

1. Disefar y ejecutar un
programa integrado control
de plagas

2. Contar proveedor
encargado para el control de
plagas el cual serd encargado
de la instalacion vy
verificacion de los diferentes
dispositivos.

1. Ubicacion de
dispositivos necesarios
en lugares especificos
para el control de
plagas.

2. Verificar el estado de
infraestructura, para
identificar posibles
entradas de plagas
implementar  barreras
fisicas.

En cada zona de la
empresa se deberd tener,
cajas con luzultravioleta
para realizar capturas
adem@s cada mes se
contratara con una
empresa  externa la
fumigacion
garantizandola
eliminacion de dichas
plagas quien
suministrara

Instructivo manejo de
plagas Con
procedimientos escritos
especificos de control de
plagas que contengan
por lo menos:
diagndstico especies de
animales que pueden
afectar, biologia general

de las plagas por
controlar, medidas
radicales y

complementarias de
prevencion y control,
mapa de puntos de

Recurso
Humano
- y -
Financie
ro.

Corto
plazo.

programa
integrado de
control de
plagas

1 Formato
de controlde
integrado de
plagas, en el
cual se
registre los
hallazgos
encontrados.

2 Formato
de las
frecuencias
de las visitas
hechas por
el proveedor
de controlde
plagas

3 Fomato de
inventario
de los
dispositivos
puestos en la
planta ,en el
cual se
colocara su
ubicacion ,y
estado

Contar con
un buen
sistema de
control  de
plagas ,para
asegurar la
inocuidad en
la planta
,con un
cumplimient
0 de
inspeccion y
verificacion
del 100%

1.
Contratista
0 asesor
especialista
en el control
de plagas.

2.Departam
ento de
calidad
,produccion
y gerencia




control  de
(electrocutadores,
rejillas, trampas, jaulas,
cintas, cebos, etc.). Si se
manean de productos
quimicos estos deben
estar autorizados por la
autoridad competente y
ser  utilizados  por
personal capacitado.

El programa de incluir
formatos para registrar
las diferentes tareas y
actividades
programadas,

Evaluar efectividad

plagas

Los equipos estan
ubicados segun la
secuencia ldgica
del proceso
tecnolégico y
evitan la
contaminacion
cruzada

1. Realizar y ejecutar un
plano para la ubicacion de
cada equipo dentro del éarea
de produccidn en el cual se
tenga en cuenta la secuencia
ldgica del proceso.

2.Analizar, verificar, evaluar
, redisefiar y ejecutar la|
ubicacion de los equipos de
manera que estos cumplan
con la linea secuencial de los
procesos de produccion,
evitando pérdidas detiempo,
pérdida de produccion y que
se presente lacontaminacion
cruzada

Se  monitoreara  la
Instalacion
funcionamiento de los
equipos después de su
reubicacion, para
asegurar que queden de
una forma logica y
préctica para el manejo
del operador, donde este
tendré un buen
desempefio en métodos
y tiempos, dandole una
mejor destreza en el
proceso.

Realizar ajustes en el

proceso productivo,
donde se evite la
generacion de

contaminacion cruzada,
preferiblemente modelo
de proceso en U.

-Llevar registros los
diferentes disefios de
planos como:

Humano

Financie
ro.

Tecnol6

gico.

Mediano
plazo.

Plano para
ubicacion de
equipos

1.Matriz de
disefios de
planos

2.Registros
de
modificacié
ndela
ubicacion de
equipos

3.Evidencia
fotogréfica
de los
cambios
(antes Vs
después)

4.Cotizacion
esy
adquisicione
s (compras)

La meta es
darle al
proceso una
ubicacion
l6gica de los
equipos 'y
espacios,
para
asegurar el
proceso y no
generar una
contaminaci
On cruzada,
la cual se
dara un
cumplimient
0 a corto
plazo  del
100%

1..Departa
mento  de
gerencia

2
.Departame
nto de
proyectos

3.Departam
ento de
produccién

4.Maestro
de obra o
Técnico de
maquinaria
y equipos.




Condiciones
de proceso y
fabricacion

-Plano de planta.
-Plano de equipos.
-Distribucién en la
planta

Los equipos en 1 Implementar y ejecutar | 1. Realizar un inventario 1. Corto programa de 1.Cronogra | La meta es 1. Departam
donde se realizan un programa mantenimiento | de equipos seleccionar | Recurso plazo mantenimiento ma de dotar atodos | ento de
operaciones preventivo y correctivo para | cudles de ellos son | humano preventivo y seguimiento | los equipos produccién
criticas cuentan la verificacion de estado de | criticos y que variable correctivoenla | dela con los | (ejecuciony
con instrumentos y los equipos en la planta el | miden. 2. planta actividad implemento | seguimiento
accesorios para cual serd monitoreado por el Financie S y | de las
(termdémetros, jefe de mantenimiento de la | 2. Verificar estado delos ro -Cumplir con 2.Cotizacion | accesorios actividades
termaografos, pH- plantay registrado en el acta | equipos y determinar Calibracion o esy de medicion | de
metros, etc.) de verificacion de cada | cambios por des verificacion de adquisicione | para llevar | inventario)
equipo. calibrado, desgaste o equipos y s (compras) | un control
fracturas. accesorios del buen | 2.Alta
2 Disefiar y ejecutar un ( Programado 3. Formato | funcionamie | direccion
formato para el registro de | 3. Adquirir equipos o Vs Realizado), de nto de estos | (asignacién
las distintas variables de los | instrumentos faltantes se establecen actividades ,con un | de los
equipos como, temperatura, | para  medicion  de metas de cumplimient | recursos y
presion, caudal, PH, Brix, | variables criticas mensuales para | mantenimie | o de | aprobacion
etc. cumplimiento nto implementa | de proyecto
4.llevar un registro de segun la fecha preventivoy | cién del | de cambios)
3 Disefiar y ejecutar un | Calibracion 0 de vencimiento | correctivo el | 100%
formato de inventario de los | verificacion de equipos de los equipos cualdebe 3
instrumentos y accesoriosde | segun fecha anterior o si Ilevar la Departamen
los equipos que se requieren | son adquiridos nuevos fecha en que to de
en la planta para contar con Cumplimiento se realizd y mantenimie
ellos en el momento que se de presupuestos | la  préxima nto
requieran fecha en que
le toca
Establecer los equipos para revision.
mediciébn  de  variables
criticas 'y sus accesorios, 4. formatos
bajo un listado de de registros
seguimiento y verificacion de las
como controles del proceso diferentes
productivo variables de
cada equipo
Se tiene programa 1.Establecer y ejecutar un | 1. Crear programa de 1. Mediano | Programa para 1.Cronogra | La meta es | Departamen
y procedimientos programa de calibracion de | Calibracion 0 | Recurso plazo calibracion y ma de contar con | to de




escritos de
calibracion de
equipos e
instrumentos de
medicion y se
ejecutan conforme
lo previsto.

equipos, fechas estimadas de
acuerdo con el vencimiento
de las actuales, cumplir con
dichas actividades, para
garantizar la medicion de las
variables criticas del proceso
productivo, con el fin de
cumplir las especificaciones
aplicables al producto final.

2. Elaborar y ejecutar un
cronograma  semanal  de
calibracion de todos los
equipos de mediciones de la
planta el cual se realizara
con el personal de
metrologia de la planta

verificacion de equipos
segun fecha anterior o si
son adquiridos nuevos

2. Asegurar que los
equipos de medicion de
peso y temperatura se
encuentren  calibrados
con un rango de error
minimo el cual este
dentro de los rangos
correspondientes  para
evitar datos erréneos o
desviaciones muy
grandes en procesos
.entes se incluye
termometros, balanzas,
pH-metros,
refractometros, etc. El
cual serd realizado por el
personal de metrologiay
registrado en el formato
de  calibracion  de
equipos

humano,
tecnoldg
icoy
financier
0

verificacién de
equipos

seguimiento
de la
actividad

2.Registros
de

calibracion
de equipos

3.Cronogra
ma semanal
de
calibracion
de equipos

un  manual
de
procedimien
tos de
calibracion
de equipos e
instrumento
s, donde el
personal de
metrologia o
mantenimie
nto puedan
verificar,
este sera con
un
cumplimient
o0 del 100%.

La meta se
calcula
sobre un
cronograma
de equipos y
de acuerdo a
la fecha de
llegada se
debe colocar
calibracion
ylo
verificacién,
segun lo
requiera, y
la meta se
calcula
como % de
cumplimient
o] al
cronograma,
No de
equipos
calibrados
ylo

produccién
(ejecucion y
seguimiento
de las
actividades
de
inventario)

Departamen
to de
mantenimie
nto
departamen
to de
metrologia




verificados/

No equipos
programado
s *100
Las uniones entre 1. ejecutar las | Sellar estas areas con un | Financie | Mediano | Plano de disefio | -Registro de | Cumplir con | -
las paredes y modificaciones  locativas | recubrimiento especial ro plazo para arreglos lainocuidad | Departamen
techos estan pertinentes que impidan | que sea resistente Yy modificaciones locativos de las areas | to de
disefiadas de tal acumulacion de polvo y | duradero y a la vez que locativas hechosenla | donde se | proyectos
manera que evitan suciedad. sea de facil limpieza. Se planta. realizara los | (el cual
la acumulacion de realizaran inspecciones distintos contratara el
polvo y suciedad frecuentes para verificar -Registros procesos proveedor
su estado de ,por medio encargado
cotizacion de las | de estos
verificacion | arreglos)
-Registros es al buen -
de comienzo | estado de la | Departamen
y infraestructu | to de
terminacion | ra,esto con | produccién(
de obras una metade | seencargara
cumplimient | de
0del 100% | supervisar
las obras )
Cuenta la planta 1-Realizar demarcaciones | 1.Se identificara cada | Recursos | Mediano | programa -Registros La meta es Departamen
con las diferentes en las diferentes areas de | una de las areas de la | humano plazo verificacion de de tener to de
areas y secciones proceso ejemplo ( éarea de | planta ,para su facil y instalaciones cotizaciones | identificada | proyectos
requeridas para el recepcion de  materias | aseso y ubicacion financier -Registros s las areas (el cual
proceso primas , pesaje ,mezclado 0s de comienzo | secciones contratara el
,moldeo ,horneo ,reposo y con un | proveedor
,desmoldado ,decoracion y terminacion | cumplimient | encargado
almacenamiento ) de obras 0 de | de estos
demarcacié | arreglos)
2. Aunque se cuenta con las n del 1005 -
areas y secciones requeridas Departamen
para el proceso, estas aun no to de

son suficientes. Por lo tanto
se realizaran las
modificaciones necesarias
que permitan una mejor
distribucion previo estudio
de caso

produccidn(
se encargara
de
supervisar
las obras )




Existen lavamanos 1 Crear y ejecutar un | 1. Realizar | Recurso Corto 1Asegurar la -Registros La meta es -
no accionados manual de lavado y | capacitaciones de las | Financie plazo inocuidad de lavado de | contar con | Departamen
manualmente desinfeccién de manos, enel | BPM y la importancia ro alimentaria del manos todos los | to de
(deseable), dotados cual por medio de imagenes | del buen lavado de | humano proceso gracias | -Actas de requerimien | calidad y de
con jabon liquido y se muestre paso a paso como | manos antes de cada al programa de capacitacion | tos, e | produccion
solucion se debe realizar el lavado de | proceso. BPM de insumos

desinfectante y manos 2.Realizar y ejecutar manipulacié | para

ubicados en las cambios en el sistema de nyBPM garantizar
areas de proceso o lavamanos los cuales seran un buen

cercanas a ésta por medio de sensor para | Se realizaran ajustes a lavado de

evitar el contacto con las | los lavamanos. Estos manos ,ya
manos, se colocara | funcionaran con que estas es
dispensadores de jabdn de | sensores una de las
manos, anti-bacterial y | Dotaciones permanentes mayores
toallas desechables, donde | de jabon y desinfectante causales de
se colocara afiches ETA  ,por
dinamicos dentro del bafio el mala

paso a paso y la importancia manipulacio
del lavado de manos. n, la cual se
2 Disefar y ejecutar tendrd  un
formatos donde se registre el cumplimient
lavado de manos o0 del 100%

Las uniones de Realizar y ejecutar Ajustes | 1 Realizar una 1. Plazo Plano de disefio | Cronograma | Garantizar Departamen
encuentro del piso locativos evaluando | inspeccion diagndstica | Recurso Medio para ajustes de que los pisos | to de
y las paredes y de condiciones del disefio de las | para evaluaciéon de las | humano locativos seguimiento |y  paredes | produccién

éstas instalaciones para la cadena | condiciones de disefio de la no sean un (ejecucion y
entre si son productiva locativo de las 2. actividad foco de | seguimiento
redondeadas instalaciones, en ella se | Financie contaminaci | de las

deben describir las zonas ra Cotizacione | 6n, debidoa | actividades
del proceso que sy su mal | de
requieren  ajustes o adquisicione | estado, lo | inventario)
enfoques en el programa sde cual se
de L&D materiales | realizara Alta
y/o mano de | reparaciones | direccion
2. Realizar adecuaciones obre necesarias (asignacion
locativas requeridas (compras) | para un | de los
cumplimient | recursosy
0 del 100%. | aprobacidn
de proyecto
Este de cambios)
indicador se




calcula
como
adecuacione
S
programada
S Vs
ejecutadas *
100.

Las lamparas y Elaborar y ejecutar un | - Realizar una un 2. -Corto Programa de - Garantizar -
accesorios son de programa para la limpieza y | chequeo para verificar | Financie plazo limpieza'y Cronograma | que no se departamen
seguridad, estan mantenimiento  de  las | que las lamparas ro mantenimiento de presenta una | to de
protegidas para iluminarias, donde  se | cumplan proteccion para a lamparas y mantenimie | cruzada por | mantenimie
evitar la registre  las que se | evitar que  caigan accesorios nto cuerpos nto
contaminacion en encuentren en mal estado | pedazos de vidrio sobre preventivo | extrafios
caso de para el cambio de estas los alimentos en caso de como enesta
ruptura, estan en rotura. -Registros caso por
buen estado y de revision vidrios  lo
limpias y control cual es de
alta
peligrosidad
,dando a
esto un
cumplimient
0 del 100%
Las operaciones de -Elaborar 'y ejecutar un | En este se mostrara el - Corto Manual de -Llevar Garantiza -
fabricacion se manual de procesos para | paso a paso a seguir | Recurso plazo procesos de Registros de | que se | Departamen
realizan en forma cada producto ,que sea de | rangos de tiempo Yy | humano acceso al verificacion | cumpla las | to de
secuencial y facil entendimiento y acceso | temperatura que se personal y control BPM ,buen | calidad
continua de manera al personal operativo requieren al igual que el operativo --Actas de control de | -
que no se producen tiempo limite de Ia capacitacion | tiempos y | Departamen
retrasos indebidos ejecucion para evitar de temperatura | to de
que permitan la pérdida de tiempo, manipulacié | s paraevitar | produccién
proliferacion de cadena de frio o calor y nyBPM la

microorganismos o
la contaminacion
del producto

asi asegurar la calidad y
la  microbiologia del
producto.

proliferacio
n bacteriana,
dando como
cumplimient
0 un 100%




Existe distincion Implementar Restricciones | 1. Avisos bien ubicados | Recurso Corto Programa de Formatos de | -Asegurar la | -
entre los operarios de acceso en las diferentes | que informen alpersonal | financier plazo seguridad control de | identificacié | La gerencia
de las diferentes areas, separaciones fisicas | sobre acceso a las 0 industrial entradasy | n de las | -Recursos
areas como cortinas pléasticas o | diferentes areas. salidas en diferentes humanos
y restricciones en puertas, utilizar batas o | 2.Capacitaciones Cumplimiento las areas
cuanto a acceso y enterizo desechables encaso | permanentes que alerten del cronograma diferentes | operativas,y | Alta
movilizacion de los de ser necesarios. sobre los problemas que de trabajo para areas el acceso o direccion
mismos cuando el Distinguir a los operarios | puede generar el acceso las restriccion (asignacion
proceso lo exige con un carnet o condotacion | a las diferentes areas de adecuaciones de estas con | de los
de diferentes colores (claros | trabajo sin autorizacién (programadas vs | Cumplimien | un recursos y
aprobados para alimentos 3. Los operarios serén realizadas) to del 100% | cubrimiento | aprobacion
carnetizados para llevar del total a todo del
el control de acceso y cronograma | el personal proyecto de
restriccion dentro de las de de laplanta, | cambios
instalaciones. inspeccion | paralocual | que
-Elaborar un programa para en area de proporcione
el uso de la dotacion la cual | . Ajustar el color de la cumplimient | mejor
este identificada con las | dotacion de tal manera Reportes de | o del 100% | alternativa)
iniciales delos dias de la | que cada area tenga un personal
semana y diferentes colores | color que la identifique y supervisor | Asegurar
para la identificacion los | permita que el personal del personal | que el
cuales pueden ser | supervisor perciba los que infringe | personal no
departamento de calidad y | accesos con  mayor las normas, | genere
produccion (blanco), | control a las areas ingresando | contaminaci
departamento de | 5 Instalar  barreras sin On cruzada
mantenimiento ( azul claro) | fisicas para el control de condiciones | por
acceso de acuerdo al apropiadas | trasladarse
presupuesto, pueden (sanciones) | de areas
variar desde cortinas preliminares
hasta  puertas  con a areas
registro electronico. controladas
6. Utilizar materiales
desechables (batas o
enterizos) en caso de ser
necesario que el
personal pase de un area
a otra. O cambio de
ropa.
Al envasar o Implementar y ejecutar un | -El formato  debe - Corto Formatos para -Formato de | La meta es Departamen
empacar el formato para llevar el | contener ,identificacion | Recurso plazo control de registros y contar con | to de
control de envasado o del lote , fecha de control una buena | produccion




producto se lleva empaquetado ,para asegurar | vencimiento ,cantidad o | financier envasado y trazabilidad
un registro con la trazabilidad del proceso ,contenido ,el producto 0 empaquetado Inspeccione | en la | Alta
fecha y detalles de final debe salir rotulado | -Recurso s periodicas | elaboracién | direccion
elaboracion y humano Cronograma de de la del (asignacion
produccion Implementar un control al | L Implementar  un seguimiento de | informacién | producto, de los
envasar 0 empacar el | formato para cada lote la actividad revisada por | contando recursos y
producto  que  permita | con los siguientes datos, los con toda la aprobacion
realizar  trazabilidad y | nombre del producto, supervisores | informacién | del sistema
seguimiento del mismo fecha de produccion, de proceso | necesariala | de
lote (si cuenta con una cual quedara | seguimiento
numeracion de Ejercicios registradaen | )
referencia adicional o de un formato
letras), personal trazabilidad | ,esto se
encargado del reporte, de lotes de realizara con
temperaturas de proceso meses un 100% de
de las diferentes etapas, anteriores cumplimient
tipo de  empaque, 0
presentacion, supervisor
que verifica la
informacion y entrega a Cumplimien
la  zona de to del 100%
almacenamiento. del
2 Entrenar al personal cronograma
en el uso del formato y de
los momentos en que seguimiento
debe realizar el de la
diligenciamiento de la actividad
informacion
correspondiente.
El almacenamiento Implementar limpieza y | Una persona encargada Recurso Corto Programa de -Se -La meta en
del producto desinfeccion al area de | de la limpieza y | humano plazo Limpiezay verificara esta etapa es
terminado se almacenamiento (Vitrinas) desinfeccion diaria de desinfeccion por medio contar con
realiza en las areas de empaque y de los un lugar
un sitio que reine El Pastel de Moka se debe | producto  donde se reportes inocuo para
requisitos almacenar en una vitrina la | realiza el empaquetadoy realizados el
sanitarios, cual sirve como barrera | distribucion para luego en las empaquetad
exclusivamente contra insectos, roedores, | serentregados aclientes, distintas 0 del
destinado para este entre otros. como empresas areas de producto
propdsito, que manufactureras, limpieza 'y final
garantiza el Implementar un plan de | almacenes de cadenay desinfeccion | ,asegurando
mantenimiento de limpieza y desinfeccionenel | demas las cuales la inocuidad
las condiciones area de empaque y deben de este en un




sanitarias del distribucion de los productos quedar cumplimient
alimento de la panificadora debe ser reportadas o0 del 100%
en empaques en formatos
biodegradables, el lugar de
debe ser adecuado con un seguimiento
ambiente inocuo a una
temperatura adecuada.
Se registran las Implementar un equipo de | Una de las personas que | Recurso Corto Programa Formatos de | La meta es Departamen
condiciones de trabajo el cual debera estar al | se encuentre en este | humano plazo asignado para inspeccion contar con | to de
almacenamiento tanto de las condiciones de | equipo de trabajo, serd verificacion de un buen | calidad
almacenamiento de los | asignada para la tarea de condiciones de Control de control en el | Departamen
productos 'y registrarlos | registrar las condiciones almacenamiento | registros almacenami | to de
debidamente. de almacenamiento del y ejecucioén de ento  tanto | produccion
producto los respectivos de las
registros materias
primas
como  del
producto
terminado
el cual se
Ilevara con
control  de
temperatura
s, conun
cumplimient
0 del 100%
Se llevan control -lmprentar un control de | Este formato sera un | Recurso Corto Programa para Formatos de | Asegurar la | Departamen
de entrada, salida y entradas y salidas, para la | control para que las | humano plazo control de control rotacién de to de
rotacion de los buena rotacién del producto, | primeras entradas sean rotacion de los calidad
productos el cual se debe ejecutar | las primeras salidas yasi productos Registros productos
mediante un formato en el | evitar la mala rotacion actualizados | con un | Departamen
cual se registrara los datos | de los productos cumplimient | to de
para su verificacion. generando que estos se 0del 100% | produccion

La actividad es
medianamente realizada por
lo cual se requiere de mayor
control. Se debe seleccionar
a un grupo de personas que
realicen las  respectivas
verificaciones

venzan dentro de la
planta por mala rotacion

Un grupo de personas
que se estaran rotando




en cuanto a horarios
seran las encargadas de
llevar el control de los
productos con formatos
en mano

se llevan registros Se implementara y se | En el registro se | Recurso Corto Programa para Formatos de | Asegurar la | Control de
de lote, cantidad de ejecutara un formato donde | colocara los datos como | humano plazo control de control trazabilidad | calidad
producto, fecha de se lleve los registros de cada | lote, cantidad producida, devoluciones del
vencimiento, causa producto. fecha de vencimiento, en producto, y
de devolucién y caso de generar Programa para asegurarse
destino final para devoluciones estas seran Control de de dar un
las identificadas y trazabilidad buen uso a
devoluciones Se requiere que un grupo de | entregadas al area que los
personas se encarguen delos | corresponda para decidir productos
respectivos registros a estos | qué hacer con esta que no
puntos produccidn. cumplen las
especificaci
Tres personas serdn las ones y
encargadas de estar al fueron
tanto de las dados  de
devoluciones y sus devolucion
respectivos registros
La planta tiene Implementar y  ejecutar | El enfoque principal 1. Corto Programa  de | Fichas -Lametaes | Control de
politicas Metodologia PHVA (PDCA | apunta a la | Recurso Plazo implementacion | técnicas que la | calidad vy
claramente en inglés). Ciclo Deming, | implementacion de un humano metodologia actualizadas | politica de | recursos
definidas y escritas herramienta importante para | programa de inocuidad PHVA Manuales calidad humanos
de calidad el sistema de aseguramiento | alimentaria el  cual 2. vigentes implementa
y control de la calidad que | identificara los posibles | Financie Registrosen | da en la
apunta al mejoramiento | peligros que pueden ra formatos de | panificadora
continuo y se aplicaatodo el | afectar la inocuidad del control se cumplaen
proceso y nivel de una | alimento y las su totalidad
organizacion. correspondientes para obtener
medidas preventivas y productos de
Donde los  resultados | de control. También excelente
permitiran que la | incluye la actualizacion calidad, lo
panificadora Gabriel apunte | permanente de registros, cual bajaria
a una mejora integral de la | fichas técnicas y notoriament
competitividad, de  los | manuales que permitan e las
productos y  servicios, | su respectivo control devolucione
mejorando continuamente la S, hasta
calidad, reduciendo los Ilegar a un
costos, optimizando la cumplimient




Condiciones
de
aseguramient
0y control de
calidad

productividad, reduciendo o de no
los precios, incrementando inconformid
la participacion del mercado ades del
aumentando la 100%.
rentabilidad de la empresa.
Posee fichas Implementar y ejecutar un 1 Recepcion de materia | Recurso A corto Programa para |1.Resultados | -Contar Control de
técnicas de Programa de  Materias | prima (especificaciones | humano Plazo verificacion de fisicoquimi | proveedores | Calidad
materias primas y Primas, ya que es una fisicoquimicas y materias primas cos calificados
producto terminado herramienta para controlar microbioldgicas. microbiold | de
en donde se los insumos, proveedores. 2 Muestrear segin la gicos de la | garanticenla
incluyan  criterios Asi mismo exigir a los militar estandar. materia calidad de la
de aceptacion, proveedores  bajo los | 3 Revisar fichas prima. materia
liberacién 0 estandares de Calidad que la | técnicas. 2.Fichas primas y se
rechazo panificadora Gabriel | 4 Identificar en qué técnicas rijan a las
requiera para su proceso. etapa del proceso ya que se | politica de
Implementar procedimiento | hay un no conforme que ajusten a | calidad de la
de producto no conforme nos va afectar el las normas | panificadora
producto final, en este que con un
casi el Pastel de Moka correspond | cumplimient
an o0 del 100%
En los Implementar y ejecutar un | 1 Realizar el muestreo | Recurso | Mediano | Implementary 1. Reunione | -Contar con | Control de
procedimientos de Plan HAACP, donde se pertinente humano Plazo ejecutar un s mensuales | un buen | Calidad vy
calidad se tienen identifique el diagrama de | 2 Realizar los anélisis Plan HACCP para revisar | conocimient | Produccion
identificados  los flujo y en él los PCC del requeridos. los 0 y
posibles  peligros proceso, para los cuales se | 3 Registrar los controlesy | ejecucion
que pueden afectar debe realizar unseguimiento controles que se seguimiento | del sistema
la inocuidad del y control especifico para no realice a la etapa del salosPCC | HACCP vy
alimento y las dejar salir de control proceso  que  se 2. Realizar PCC por
correspondientes ninguna variable presenta el PCC acciones parte del
medidas correctivas | area de
preventivas y de a las calidad vy
control desviacione | produccion
S o | ,para asi
incumplimi | tener un
entos que se | cumplimient
presenten 0 de
en las | inocuidad
etapas del | del 100% en
proceso. todo el
proceso




Existen manuales, Disefiar y  ejecutar | 1L Revisar de manera | 1. Mediano . Cumplimient 1. -Contar con | Calidad,
catalogos, guias o manuales de Calidad: quincenal la ejecucion | Recurso Plazo 0 al programa Resultado | un buen | produccién
instrucciones 1 Manual de andlisis | de las pruebas de | humano de metrologia sde entendimien |y
escritas sobre fisicoquimico y | laboratorio. . Cumplimient revision to y | distribucion
equipos, procesos, microbioldgico 2 Verificar los equipos | 2. oalas de ejecucion de | del pastel de
condiciones de 2 Manual Operativo de | realizar metrologia | Financie auditorias técnicas. los Moka
almacenamiento y equipos interna (calibracién y/o | ra . Disefio de un 2.Revision manuales e
distribucion de los 3 Procedimiento de | verificacion), segln manual de de instructivos
productos almacenamiento y | corresponda. calidad controles | para los
distribucion del Pastel de | 3 Establecer como T, distintos
Moka condiciones fisicas y calibracio | procesos y
sanitarias del lugar de nes a los manejo  de
almacenamiento, y de equipos equipos por
los  vehiculos de usados en | parte del
transporte del pastel de la personal
Moka. elaboraci | operativo
on del con un
Pastel cumplimient
3.Verificaci | o del 100%
on de
almacena
miento
del pastel
de Moka
Capitulo La planta cuenta Implementar y ejecutar unla | Con la realizacion de un | Financie | Largo Programa de 1.Registros | Cumplir con | Departamen
Condiciones | con laboratorio elaboracién de un | laboratorio propio se | ros plazo verificacion de los to de
de accesoa | propio (Sl o NO) laboratorio  propio  que | tendra muchos de cotizaciones | indicadores | proyectos
los servicios cumpla con todas las | beneficios ya que la instalaciones | 2. Registros | microbiolog | (el cual
de laboratorio politicas de inter laboratorio | muestra sera tomada y fisicas de comienzo | icos , | contratara el
analizada en menos y protocolos personal
tiempo ,la cual aporta a terminacion | de encargado
la panificadora mas de obras muestreos de estos
comodidad y poder en los | arreglos).
realizar mas namero de analisis Departamen
muestras analizadas realizadosa | to de
dando mejor coberturaal todo el | calidad
proceso proceso en
menor
tiempo con
un
cumplimient
0 del 100%




Capitulo 2 Plan de trazabilidad

2.1 Metodologia

Para la ejecucion del sistema de trazabilidad debemos implementar un diagnostico general
con el objetivo de establecer un marco de referencia que permita evaluar las condiciones
actuales de la panificadora San Gabriel.

Una vez se tengan claras las condiciones a evaluar se procede a realizar el diagnostico con
varias visitas al proceso. De esta manera se identificaran los puntos criticos y los puntos
criticos de control que pueden generar riesgos de contaminacion desde el inicio del proceso
productivo hasta su etapa final, se tomé como referencias el disefio de formatos para cada
etapa del proceso, los cuales estan basados en un manual a seguir para la ejecucion de cada
de ellos.

2.2 Titulo

Programa de Trazabilidad

2.3 Alcance

El Alcance de este proceso esta basado en el programa de trazabilidad el cual es hacer un
control y seguimiento a cada una de las etapas del proceso en la panificadora Gabriel
desde la recepcion de materia prima, area de proceso y distribucién de los productos
finales que llegaran al consumidor.

2.4 Ambito de aplicacion

Este programa busca tener clara la ruta de produccion, asi como los antecedentes de las
materias primas, de cada etapa del proceso productivo y del producto terminado, hasta el
consumidor del mismo.




Este esta basado en recomendaciones las cuales se rigen a cada paso del proceso, como
en la recepcion de las materias primas, proceso en el area de produccion, producto
terminado y su distribucion al consumidor final.

2.5 Definiciones

[0 Trazabilidad:

La trazabilidad es el conjunto de procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el histérico, la ubicacién y la trayectoria de un producto o lote de
productos a lo largo de la cadena de suministros. Se trata, por tanto, de una eficaz
“herramienta” al servicio de la seguridad alimentaria, en la medida en que permite
localizar un alimento o lote defectuoso y proceder a su retirada en un breve plazo de
tiempo. En este sentido, la trazabilidad es muy util para la gestién empresarial y también
para el consumidor que puede ver incrementada la sensacion de que los productos que
Ilegan a su hogar son seguros.

La cual permite conocer el origen de las materias primas , materiales ,insumos y los
componentes de un producto final ,al igual que la historia del proceso que fue aplicado al
producto, y la ubicacién del producto final en cualquier punto de la cadena de
abastecimiento a la cual fue entregada .

» Trazabilidad hacia atras

Se refiere a la recepcion de productos que ingresan para cual se debe llevar por medio de
unos registros los cuales son la clave necesaria para que pueda un seguimiento de los
productos hacia su origen, esto seria que desde cualquier punto se pueda regresar a su
etapa anterior. La trazabilidad de la cadena puede ser afectada y no lograr su objetivo por
completo si no se dispone de unos buenos registros cuando se reciben los productos.

La cual debe registrar los siguientes datos: quién se reciben los productos, que producto
se recibid exactamente, cuando se recibid, que se hizo con los productos recibidos
(almacenamiento).

[1 Trazabilidad de proceso

Se trata de relacionar los productos que se han recibido en la empresa para las operaciones
0 procesos para los cuales han sido destinados en la cual se involucran (equipos, lineas,
camaras, personal, etc.) dentro de la misma para obtener unos productos finales que se
obtienen de ella, la trazabilidad interna es algo que queda implicito para el
funcionamiento del sistema, la cual esta en manos de los operadores econémicos de las
empresas, la organizacion y el grado de precision con que la desarrollen, donde




muchas empresas, en el acuerdo comercial con sus proveedores, ya estan pidiendo
garantias relacionadas con la aplicacion de un mecanismo de trazabilidad interna. Esta
parte del sistema relativa al proceso interno al que es sometido el producto dentro de cada
empresa puede ayudar en la gestion del riesgo y aportar beneficios para la empresa y para
los proveedores.

En esta se relacionar toda esta informacion con los datos de control de procesado (tales
como registros de temperatura, informacion de la materia prima, que se crea de esta, como
se crea, cuando se crea y lote del producto final) pueden suponer beneficios posteriores,
por ejemplo en control de calidad, donde esta informacion ayuda para identificar las
causas de cualquier problema que surja durante el proceso.

[1 Trazabilidad hacia Delante

Esta basada el cliente final a quién se entregan los productos, donde a partir de este punto
los productos quedan fuera del control de la empresa, por lo cual los productos que se
despachan deben llevar los registros los cuales sirven como vinculo con el sistema de
trazabilidad de los clientes ya que sin un adecuado sistema de registros de los productos
entregados pierden la trazabilidad de la cadena agroalimentaria podria perderse
completamente.

Se debe dar la informacidn sobre trazabilidad de la forma mas clara posible; facilitar que
el cliente relacione la identificacion y otra informacion del producto que se le ha
entregado con su propio sistema de registros y poder este tener la informacion a lahora
de hacer un reclamo.

Para lo cual se debe registrar: A quien se le entrega, que producto se vendido
exactamente, cuando se vendid y toda la informacion del Medio de transporte en el que
se entregd como nombre del conductor, placas del vehiculo, temperatura y cantidad
entregada.

(1 Objetivos del programa de trazabilidad

Cumplir con las normas reglamentarias y de calidad.
Gestionar de forma proactiva la retirada de productos, implementando acciones
correctivas en tiempo casi real.

o Mejorar la seguridad del cliente, su satisfaccion y su margen de utilidades.
Gestionar la calidad del producto y reducir costos por no-conformidades.

[0 Proveedor:

Persona natural o juridica que suministra materias primas e insumos suficientes
necesarios a una empresa para la produccién o desarrollo de una actividad




Materia prima:

Son las sustancias naturales o artificiales que se trasforman para la elaboracién de un

producto final en el caso de las pantas de alimentos estas se trasforman para consumo
humano o animal .La materia prima debe ser perfectamente identificable y medibles,

para poder determinar tanto el costo final de producto como su composicion.

Control de proceso

Es una serie de especificaciones basicas que se debe seguir en cada proceso en una planta,
desde el monitoreo humano y por medio de la tecnologia, para verificar el cumplimiento
de la calidad establecido por dicha empresa

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 Gltimo 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 elaboracién: 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 est4 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.

Lote: Es un conjunto de productos, cuyo tamafio, tipo, caracteristicas y fecha de
produccidn son idénticos.

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.

Registros: Documento que lleva la anotacion de cualquier actividad con el fin de
mantener un seguimiento o una recopilacion de aluna informacién




2.6 Ficha técnica pastel de moka

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO TERMINADO

Elaborado por: Panificadora Gabriel

Fecha: Noviembre 2017

Nombre del Producto:

PASTEL DE MOKA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

INFORMACION NUTRICIONAL POR
PORCION DE 180G

Es un producto de panaderia llamado paste frio con sabor a café y chocolate, para disfrutar en ocaciones
especiales, como cumpleafios, matrimonios y demas fechas especiales.

Calorias 628 mg
Grasas totales 34g
Grasas Saturadas 23¢g
Sodio 284mg
Carbohidratos 749
Poliinsaturados 49
Monoinsaturados 99
Colesterol 95 mg
Azlcares 53¢
Proteinas 549
Fibra dietética 0g
Potasio 0g
Vitamina Ay C 0g
Hierro Og
Calcio Og

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

Olor y sabor: Olor cracteristico del chocolate y del café con un sabor dulce

MATERIA PRIMA E INSUMOS

DESCRIPCION PRODUCTO
Ovolacteos Claras de Huevo
Mantequilla
Crema de leche
Chocolate
Alérgenos Almendras
Esencias Vainilla
Otros Agua

Harina de trigo

Azucar refinada

Abarrotes Cacao

Polvo de hornear

Café

Empaque

Caja de carton decorada

Elaborado por Andrea Osnas




2.7 Flujo grama del pastel de moka

Recepcion Materia Prima

Se inicia con la recepcion de materiales y
su posterior analisis para verificar que

cumplan con las especificaciones
requeridas por la panificadora donde quien
da el aval es calidad.

Pesaje

Los componentes requeridos para elaborar
la masa son pesados en recipientes de
acero inoxidable colocados sobre basculas
taradas para asegurar el peso de cada uno
de los componentes de la masa como:
harina, azdcar, mantequilla y huevos.

Mezclado

Una vez pesados los componentes se
mezclan para formar la masa. Primero se
adiciona el azucar, la grasa y el huevo en el
mezclador y finalmente se incorpora la
harina. Para una adicion mas facil de la
mantequilla, ésta se puede calentar a una
temperatura de 30 a 40°C.

Moldeado

La masa pasa a travées de un sistema de
inyectado que la introduce en los moldes
de torta, haciendo que esta se distribuya
uniformemente. La maquina inyectadora de
masa se encuentra ubicada sobre una
banda transportadora que avanza hacia el
horno en la medida que se llenan los
moldes.

Horneado

En el horneado los moldes ingresan al
horno donde se someten a temperaturas
superiores a los 175°C por un tiempo de 90
minutos para formar la torta. Durante este
tiempo ademas se da volumen a la masa y
los almidones adquieren una consistencia
dura caracteristica de las tortas

Enfriado

El enfriado se realiza en una banda
transportadora que permite el intercambio
de calor entre la torta y el ambiente
mientras que éstas son conducidas hacia
el area de desmoldado. El enfriado es
importante para permitir la manipulacién de
la torta ya que al enfriarse se reducen las

posibilidades de que pierda su forma.

Recubierto

Se realiza mediante una mezcladora y una
inyectora para adicionar los ingredientes de
nata montada con el nescafe, azucar y las
Nnueces picadas .que sera adicionada a la
torta. En la segunda un sistema de
inyectado por medio de una espatula
mecanica que se ajusta a la forma de la
torta para esparcir la crema en la parte
superior y en los lados de la torta.

Desmoldado

En esta etapa se retira el molde donde esta
contenida la torta para poder proceder a la
adicion de crema; se realiza dando una
vuelta al molde, dejandolo boca abajo, para
asi desprender la torta

Almacenamiento

Las tortas recubiertas se colocan en
bandejas y en estanterias para ser llevadas
a su almacenamiento en un cuarto frio con
temperatura adecuada antes de su
empaque y despacho al consumidor final




2.8 Diagrama De Flujo Virtual Plant
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Imagen extraida de Virtual plant

Materias Primas Para La Elaboracion Del Pastel De Moka

Harina

Azlcar

Huevos
Mantequilla
Almendras tostadas

Cacao en polvo
Chocolate

Crema de leche
Polvo de hornear
Esencia de vainilla
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Granulos de café instantdneo o Nescafe




2.9 Manual De Trazabilidad En La Panificadora Gabriel

FORMATOS PARA LA TRAZABILIDAD VERSION
Registro de control de materias primas 00-01

Control almacenamiento materias primas | 00-02

Solicitud de materias primas e insumos por 00-03
parte de produccién

Verificacion de productos entregados por 00-04

almacén al &rea de produccion
Control de produccion 01-05
Rotulacién area de almacenamiento 01-06
Control de Distribucién y trasporte 01-07
Control devoluciones 01-08

Elaborado por Andrea Osnas .Estudiante de Inocuidad Alimentaria UNAD

> Recepcion de Materias primas, insumos y material de empaque

Se debe observar las caracteristicas organolépticas y fisicas de los productos que ingresen
como materia prima suministradas por los diferentes proveedores a la panificadora para
asegurar la calidad de cada una de ellas,

Las materias primas utilizadas en la panificadora se adquieren por medio de pedidos
anticipados, se deben asegurar que los proveedores cumplan con ciertos requisitos que son:
entrega a tiempo, precio preferencial, producto de calidad, cumplimiento de las normas ya
establecidas por la planta y que estén de informados y estén de acuerdo con las formas de
pago establecidas por la panificadora.

Para lo cual se requiere:

[1 Datos de proveedor

v"Informacién del producto recibido como: Nombre, cantidad que se entrega, lote del
producto (asignado por proveedor), peso (segun aplique)

v’ Caracteristicas del producto: Fechas de elaboracién y vencimiento, temperaturas (segin
su requerimiento si es refrigerados, congelados o T ambiente) y cumplir con las
caracteristicas fisicas a simple vistas como color, olor, y apariencia fisica.

El responsable del area de distribucion del almacén o auxiliar de almacén debe verificar
las condiciones del vehiculo en las que llega el producto y registra los hallazgos en el
formato version 00-01; y registrar si cumple con la letra mayuscula (C) y si no cumple
con la letras mayusculas (NC) e informar al departamento de Calidad en caso de encontrar
alguna situacion que genere un riesgo de contaminacion a la materia prima.




La materia prima que ingresa debe cumplir con los siguientes requisitos mostrados en la tabla
de aceptacion y cumplimiento para la planta:

TABLA DE CRITERIOS DE ACEPTACION Y RECHAZO DE MATERIAS PRIMAS
PARA LA PANIFICADORA GABRIEL

Empaque adecuado para el producto

Empaque en buen estado ,limpio y sin averia

Buena presentacion del producto

Temperatura del vehiculo de entrega adecuada

Limpieza del vehiculo y distribucion adecuada

Productos en el vehiculo en canastillas plasticas y sobre estibas
Cumplimiento de requisitos como

(Rotulado,Estampillas,declaracion de importaciones si es el caso y serial)
Mercacia si averia alguna

Mercacia libre de levaduras , hongos ,gorgojo y polilla

Mercancia libre de objetos extrafnos

Mercania con fecha de vencimiento adecuada

La materia prima debe contener un Lote para su trazabilidad

Mercancia con peso adecuado

Personal de entrega cumpla con (Identificacion,dotacion limpia y en buen estado)

Elaborado por Andrea Osnas .Estudiante de Inocuidad Alimentaria UNAD

Donde después de cumplir con los requisitos requeridos se proceder a diligencia el respectivo
formato de “Registro y control de materias primas version 00-01" el cual fue normalizado el
dia 31 de octubre 2017.EI cual tiene como objetivo registrar toda la informacion del producto
que ingresa como al almaceén : fecha en que ingresa el producto, nombre del producto, nombre
de la empresa o proveedor, lote de la materia prima, fecha que se elaboré esta y fecha de
vencimiento, temperatura con que ingres el producto si es ambiente

,de refrigeracion o congelacion la cual debe ser reportadas en °C.

Este formato es de gran importancia ya que nos permite tener una trazabilidad de la materia
prima que ingresa a la planta por medio de la informacion hay suministrada.

Es responsabilidad del diligenciamiento de este formato el personal de distribucion del
almacén el cual es encargado de recibir las materias primas, la cual esta capacitada en el aval
de aprobacion o rechazo de las materias primas que ingresan al almacén, el cual lo debe hacer
apenas ingresa la materia prima . A continuacion una explicacion de como se debe diligenciar
el formato.




Formato Registro De Control De Materias Primas

REGISTRO CONTROL DE M ATERIAS PRIM AS

"/' L Version 00-01
Panificadora Gabriel
CONDICIONES
FECHA DE PRODUCTO O FECHA DE FECHA DE RESPONSABLE DEL VEHECULO
PROVEEDOR |LOTE TEMPERATURA |CUMPLE |NO CUMPLE
RESIVIDO MATERIA PRIMA ELABORACION| VENCIMIENTO DEDISTRIBUCION| CUMPLE (C), NO CUMPLE

(NC)

Observaciones :

Elaborado por Andrea Osnas .Estudiante de Inocuidad Alimentaria UNAD

(1 Almacenamiento de materia prima e insumos:

Después de ingresar la materia prima esta se deba almacenar en los lugares adecuados para
cada producto y se realiza una rotacion de acuerdo con los principios del método FIFO o
PEPS, el cual esta basado en (Primeras en Entrar Primeras en Salir), se basa en que aquellas
mercaderias que ingresaron primero, son aquellas mercaderias que deben salir primero.

Con el fin de garantizar la rotacion de sus productos, también cantar con cuartos de
refrigeracion y congelacion para las distintas materias primas que lo requieran, teniendo en
cuento buenos controles de temperatura y llevar registros de ello.

Las materias primas deben estar colocadas sobre bases o estibas al igual que llevar registros
de materias primas rechazadas las cuales deben estar rotuladas para su identificacion en una
zona demarcada como rechazo.

La materia prima o insumo que llega a la panificadora se debe notificar al departamento de
calidad para que el supervisor de calidad del turno tome su respectivo muestreo para analisis
fisicoguimicos y microbioldgicos .El ingreso de las materias primas al area del almacén debe
in ingresadas en el formato versién 00-02 ,donde es de responsabilidad del personal de
distribucion del almacén el diligenciamiento de dicho formato y la organizacion del materia
en el &rea que corresponde ,siendo el objetivo de esta formato la ubicacion rapida de las
materias primas en caso de un trazabilidad siendo el cual es muy practico ya quetiene toda la
informaciones se requiere tanto del producto como de su cantidad y ubicacion .
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» Solicitud de materias primas e insumos por parte de produccion:

Cada linea de produccion debe realizar una solicitud de pedido el dia anterior de las materias
primas e insumos que necesita para la elaboracion de los productos al almacén, la cual debe
ser realizada por el supervisor de produccion por medio del formato “solicitud de pedido
version 01-03 emitido desde el dia 29 de octubre 2017 la cual debe ser despachada rotulada
e identificada (nombre del producto y cantidad) por el personal de distribucion del almacén
encargado del turno. Donde la finalidad de este formato es garantizar que se cuente a primera
hora con los insumos que se requieren y evitar contratiempos en el proceso

Formato Solicitud De Pedido
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» Verificacion de productos entregados por parte del almacén a produccion :

El supervisor de produccion debe verificar que se hayan entregado los productos e insumos
y las cantidades solicitadas al igual que las condiciones de los productos recibidos, y
rotulacion de los mismos para su identificacion a la hora de la elaboracion , las cuales deben




ser reportadas en el formato “ despacho materias primas a produccion version 00-04 el cual
fue emitido el 29 de octubre 2017” siendo este formato muy completo y practico ya que su
fin es garantizar una buena trazabilidad en el proceso cuando esta se requiera ,en el cual se
reportara datos de la materia prima como lote, fecha de elaboracion y vencimiento, cuando
todo verificado firma de la persona encargada de la distribucion que despacha desde el
almacén y la persona que verifica y recibe en el &rea de produccion en este caso el supervisor
de planta o proceso .

Formato Despacho De Materias Primas Hacia Produccion
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» Control en el proceso en el area de produccién

En el 4rea de produccion debe llevar el registro * control de produccion version 01-05 “para
llevar un control de cada proceso el cual contiene nombre del producto que se esta elaborando
ejemplo; torta, pasteles rellenos, galletas, pan etc. lote del producto con el que se identificara,
fecha de elaboracion y vencimiento del producto, especificar la linea y turno donde se esta
produciendo , cantidad producida Lote de produccién el cual lo debe crear el supervisor de
turno siguiendo el consecutivo que se lleva el cual empieza por uno cuatro ceros y
consecutivo a seguir ejemplo LOTE :100004582, el cual se debe ingresar al sistema, también
debe llevar la fecha de produccion y vencimiento empezando dia, mes, afio, separados por
una barra asi (D/M/A), quien diligencia el formato es el operario de la linea, lo verifica y
firma el supervisor que se encuentra de turno, también firma la persona que recibe en el
almacén el producto terminado, quien verifica que la cantidad concuerde con lo reportado en
el formato realizando un conteo fisico.
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» Control del producto terminado en el almacén

Una vez entregado el producto por parte del area de produccion este debe pasar al area del
almacén rotulado para su identificacion y ubicacion dentro de esta area para lo cual se realiza
una rotacion de acuerdo con los principios del método FIFO o PEPS, el cual esta basado en
(Primeras en Entrar Primeras en Salir), se basa en que aquellas mercaderias que ingresaron
primero desde el area de produccion son aquellas mercaderias que deben salir primero.

La produccion entregada se rotula con el formato “Rotulacion area de almacenamiento 01-
06el cual corresponde a colocar la fechas de vencimiento y de entrega desde el area de
produccion al almacén, nombre del producto ,nimero de lote del producto terminado,
cantidad ,cliente y un numero de consecutivo por cada referencia para identificar su rotativita
para garantizar una buena trazabilidad ,siendo responsabilidad la demarcacion del producto
por el supervisor o auxiliar del almacén o area de despacho quien debe firmar el formato .

Formato De Rotulacion En El Area De Almacenamiento
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» Control de Distribucion y trasporte

La planta debe contar vehiculos de distribucion adecuados con sistema de refrigeracion para
los productos que se requieren trasportar refrigerados como el caso del pastel de moka,
también deben estar dotados de canastas y estibas plasticas para que el producto no quede
sobre el piso y asi garantizar su inocuidad, para lo cual se lleva un registro de control en el
formato “Registro control de distribucion Version 01-07, el cual fue actualizado el 29 octubre
2017.

Cada vez que se despache el vehiculo de reparto al sector manufacturero y demas, se debe
contar con el diligenciamiento de este formato el cual es responsabilidad del despachador del
almacén colocar la informacion con la que sale rotulados los productos del &rea de
produccidn como lo son lote ,fecha de elaboracién ,fecha de vencimiento ,turno y linea
.Sumado a esto la informacion del vehiculo que despachara como placa, temperatura ,nombre
del conductor ,y datos adicionales como cantidad a entregar , nombre del cliente siendo este
el que firma al final como recibido .

El conductor del vehiculo debe recogeré las devoluciones de los clientes, la cual debe estar
soportada en el registro de devoluciones en cual entregara en la planta al supervisor de
despacho.

Formato De Registro De Control Y Distribucion
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[J Control devoluciones

Los Producto fuera de especificacion/calidad no conforme deberdn ser examinados y
clasificado para asi poder determinar el destino de este producto el cual esta a cargo de los
jefes de control de calidad y del jefe de planta de la panificadora Gabriel y se debera llenar
el registro de devolucién (Version 01-08) el cual es responsabilidad de diligenciar por el
personal de servicio al cliente si es de un punto de venta ,quienes se desplazaran hasta el
punto para supervisar dicha devolucion para lo cual se debera tener en cuenta lo siguiente:

> Reproceso: si el producto no conforme puede entrar a una accion correctiva como
reproceso, este evento deberéa ser registrado y se procedera.




» Si el producto terminado no se puede someter a una accion correctiva, este deberé ser
analizado y entrara como producto de segunda calidad, el cual sera vendido a
productores externos informandoles de la calidad del producto.

> Si el producto no es apto para venta, sera desechado en el &rea respectiva de
desperdicios organicos en donde seréa tratado con el fin de incorporarlo para la creacion
de abono organico.

Formato De Devolucién Materias Primas Y Producto Terminado
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2.10 Validacién Del Sistema De Trazabilidad

Procedimiento que se debe seguir:

Se evalUa si el sistema de trazabilidad funciona correctamente, ver si es eficaz para lo que
ha sido creado y ajustar las posibles deficiencias.

Ejemplo:
++ Evaluar el tiempo de respuesta para cuando exista un potencial problema, el cual
debera ser minimo porque puede estar implicada la salud de las personas, y si toda la
informacidn gue se almacena es correcta.

<

» Realizar simulacros para comprobar como funciona el procedimiento de localizacion
y retirada de producto.

X/
°e

Revision del sistema mediante auditoria interna para comprobar aspectos como la
identificacion de los lotes, materias empleadas, clientes a los que se ha enviado la
informacion.

Si se encontrara alguna deficiencia en el sistema, habria que corregirlo y ajustarlo




Conclusiones

Con la realizacion de este trabajo se pudo conocer todo lo relacionado con el proceso del
pastel de moka por medio de un flujo grama, diagrama de flujo para tener méas clara las etapas
de este proceso, con lo cual se aprendi6 la importancia de Ilevar una buena trazabilidad en todo
el proceso, en la elaboracion de un producto, desdé la recepcién de la materia prima hasta
llegar al consumidor final o cliente y asi tener a la mano toda la informacion que se requiere
en caso de una anormalidad en el proceso o despacho de este. De igual manera se aprendio a
disefiar una ficha técnica y la importancia de contar con ella la cual permite identificar los
componentes que contiene el producto y diferenciar cuales de sus componentes son
alérgenos. Se aprendio a disefiar distintos formatos de control en cada etapa del proceso, como
diligéncialos y la importancia de cada uno de ellos. Se pudo evidenciar la importancia de
cumplir con un plan de mejora dispuesto a dar soluciones a los no cumplimientos encontrados
en una auditoria o inspeccion realizada por entes capacitados en el tema de inocuidad
alimentaria, y garantizar la inocuidad y la calidad de un productofinal.
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