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Resumen

La industria de alimentos es una de las industrias donde la calidad es un factor
vital y que debe ser inherente a cualquier producto o servicio que de ella provenga
directa e indirectamente, comprendiendo la magnitud de que el punto de parada final es
el organismo humano. Siendo entonces la calidad un factor clave actualmente, muchas
empresas alimenticias encaminan los esfuerzos suficientes a cumplir a término puntual
las directrices exigidas por los entes de control.

En el presente trabajo se realizé la implementacién de varios procesos para la
certificacion en BPM (Buenas practicas de manufactura) de la planta de produccién de
la empresa DYVAL S.A.S. en su proxima visita por parte del ente de control INVIMA.
Como primer acercamiento a dicha implementacion, se realizé un diagnostico completo
de la situacion de la empresa con respecto a la resolucion 2674 de 2013, permitiendo
ejecutar un perfil higiénico sanitario que resumiera de manera porcentual las
condiciones previas. Acto seguido, se entré a revisar en profundidad y puntualidad la
documentacion que soporta los programas pre requisito dentro de la norma, su
estructura, propésito y correspondencia. La documentacion encontrada fue muy amplia
y asertiva, por lo que solo se propusieron mejoras especificas y pequefios cambios a
aspectos como su metodologia, alcance, impacto, entre otras. Se logra evidenciar que
existe un tema de capacitacion muy estructurado, pero con poco impacto y
culturizacion por parte de los manipuladores de alimentos, ademas de otras

oportunidades de mejora que se proponen para sacar adelante no solo la certificacion



de la planta de produccion, sino incrementar la productividad, disminuir los rechazos de

producto terminado y retrasos en procesos productivos.

Palabras Claves

Calidad, BPM, implementacion, ente de control, certificacion.



Introduccidén

Las industrias colombianas dedicadas a la produccion y transformacién de
alimentos se han visto en la obligacion permanentemente de cumplir a cabalidad los
parametros minimos para asegurar a todos sus clientes inocuidad e higiene en todos
los alimentos que circulan a través de los canales de distribucion, y que posteriormente
llegan al cliente final. La calidad es un aspecto que permite cumplir con las exigencias
de los clientes, aumentar permanentemente la satisfaccion y crear el maximo valor para
ellos. Solo las empresas que se caracterizan por la calidad de sus productos
sobreviven en el mercado, alcanzan notoriedad y prosperan (Material de clase, 2015).

La calidad viene vigilada y exigida a través de los entes de control pertinentes,
gue por medio de leyes y decretos, imparten directrices para que sean atendidas y
cumplidas en cada empresa. Actualmente, las BPM representan el sello de calidad
esencial y por excelencia con el cual las empresas acreditan que sus principios basicos
y practicas generales de higiene, que se aplican durante sus procesos de elaboracion
hasta la distribucion final del alimento, garantizan que los productos se fabrican en
condiciones sanitarias adecuadas, disminuyendo asi los riesgos para la salud de los
consumidores. Las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) son los principios basicos
y practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriguen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

(DECRETO 3075 de 1997, pag.3).



El presente trabajo est4 enfocado en la planta de produccion de Medellin de la
empresa DYVAL S.A.S, con el fin de implementar procedimientos que contribuyan a la
certificacion de la empresa. Debido al gran recorrido y trayectoria de dicha empresa, el
departamento de calidad considerd necesario obtener un analisis completo acerca de la
situacion actual de la empresa frente a la resolucion 2674 de 2013 expedida por el
Ministerio de Salud y Proteccidén Social, para trabajar desde los temas puntuales que
puedan estar presentando falencias, en pro de acciones correctivas y preventivas que
garanticen un concepto favorable por parte del ente de control al momento de solicitar

la correspondiente visita.



Justificacién

La empresa ve la necesidad de construir un equipo competente e indicado desde
el area de calidad con el fin de alcanzar la certificacion en BPM frente a la entidad
sanitaria. Como es bien conocido dentro de la industria de alimentos, las BPM (Buenas
Practicas de Manufactura) son la carta de presentacion que ostentan aquellas
empresas que certifican la calidad dentro de sus procesos, instalaciones, recurso
humano y otros factores determinantes al momento de enfocar todos los esfuerzos en
entregar al consumidor final productos que reflejen altos estandares. Certificarse en
BPM para una planta de produccion de alimentos es el primer paso hacia la excelencia
desde el area de calidad, puesto que a través de esta se despliegan una gran cantidad
de beneficios internos y externos para la empresa, que permitiran autoevaluacion y
mejoramiento continuo de los procesos. El rea de calidad propugna por establecer y
mantener un orden determinado y normalizado dentro y fuera de la planta de
produccién, durante toda la cadena de abastecimiento de los productos; es por esto
que por intermedio de la certificacion en BPM se hace un reconocimiento al trabajo
disciplinado de todas las areas que deben estar involucradas y culturizadas bajo la

resefia de calidad.

Impacto tecnoldgico.
El proceso de prepararse para obtener la certificacion en BPM requiere en el
mayor de los casos implementar mejoras que podrian considerarse tecnolégicas, tanto

en procesos como en maquinaria. En este caso, algunos equipos seran reemplazados
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y varios procesos seran trazados de tal manera que se pueda ejercer un control a lo
largo de toda la cadena de produccion sobre ellos.
Impacto social y econémico.

El planteamiento desde el area de calidad es en primera instancia culturizar el
personal a través de capacitaciones y acompafamiento continuo en todos los temas
relacionados al aseguramiento de la calidad en sus puestos diarios de trabajo y fuera
de ellos dentro de la planta. Lo anterior permitirAd construir con el recurso humano
fortalezas basicas y necesarias en pro del mejoramiento continuo y la comprensiéon de
las normas basicas, cimentando cultura para presentes y futuras generaciones de
personal. Siempre que la empresa enfoque y dirija sus esfuerzos hacia el
aseguramiento de la calidad de sus productos estard invirtiendo, econémicamente
hablando, en la satisfaccion de sus clientes, desencadenando un aumento en las
ventas y por ende en sus utilidades. Puntualmente, la identificacion de los puntos
criticos dentro de la cadena productiva y su posterior solucion, incrementara
internamente la productividad, reflejada posteriormente en la reduccion de costos de
operacion. La calidad es un tema inherente en las empresas del siglo XXI que
competitivamente intentan diferenciarse y acaparar mercado a través de valor

agregado.
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Objetivos

Objetivo General
Identificar, documentar e implementar los requisitos establecidos para la

certificacion en BPM para la produccion de alimentos inocuos.

Objetivos Especificos

Estructurar el diagndstico en BPM para determinar condiciones previas a la
certificacion.

Incorporar en el sistema de calidad de la empresa la documentacién y registros
exigidos por la autoridad sanitaria y entes reguladores.

Documentar programas prerrequisitos soporte a las BPM en la organizacion.

Asesorar en planta en el cumplimento de los requisitos en los procesos de

produccién para garantizar la calidad e inocuidad de los productos elaborados.



12

Marco tedrico

Reposteria DELI

Reposteria DELI es una empresa dedicada a la produccion de alimentos
categorizados dentro de la industria de “panaderia y reposteria” a nivel nacional,
ofreciendo al publico sus productos en varios puntos de venta propios, maquilando a

terceros, servicios institucionales y atencion a eventos.

Historia

La compafia fue creada y fundada en el afio 1983 como una propuesta de
reposteria artesanal Unica en la ciudad de Medellin y con el fin de atender la creciente
demanda de productos de reposteria y panaderia bajo un modelo de caracterizacion
por su excelente sabor, variedad, innovacion, servicio, y alta calidad. Actualmente la
empresa cuenta con mas de 50 puntos de venta repartidos entre la ciudad de Medellin
y Bogota. Con el transcurrir de los afios la empresa ha vivido procesos de expansion
significativos, por lo que hoy en dia posee contratos de maquilacion con grandes

clientes a nivel nacional y un catélogo de productos muy amplio.

Misién
Producir, comercializar y distribuir productos de reposteria y panaderia de calidad,
con el mejor servicio, personal calificado y materias primas de excelente calidad,

amparados en una organizacion de alto desempefio y una marca prestigiosa que



13

respalda nuestra responsabilidad con la sociedad y el medio ambiente; generando valor

para nuestros consumidores, clientes, empleados, proveedores y accionistas.

Vision

Conquistar permanentemente la preferencia del consumidor y de los clientes hacia
nuestra marca con productos y servicios de calidad, logrando competitividad y
rentabilidad, para ser una de las compafias mas exitosas en el mercado de reposteria

y panaderia de la ciudad de Medellin y Bogota.

Valores

Calidad, cliente, compromiso, comunicacion.

Objetivos de calidad

Capacitar y motivar continuamente al personal, despertando en ellos un sentido de
pertenencia frente a la empresa y a las labores que desarrollan.

Programar y controlar la producciéon de acuerdo con los niveles minimos de
productividad que se deben mantener en el proceso, verificando de igual forma los
niveles de desperdicio que se pueden generar.

Realizar los mantenimientos tanto correctivos como preventivos a la infraestructura,
magquinaria y equipos para garantizar su correcto funcionamiento dentro del proceso
productivo.

Garantizar que las materias primas cumplan con los estandares de calidad exigidos

por cada uno de los productos.
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Satisfacer los requerimientos de nuestros clientes a través de encuestas que nos
indiquen el tiempo de entrega, el servicio y el grado de aceptaciéon para nuestros
productos y que de igual forma nos ayuden a mejorar internamente con las sugerencias
recibidas.

Mantener en todo momento sistema de gestibn de la calidad e inocuidad

alimentaria, que garantice la calidad tanto de nuestros productos como de los procesos.

Resolucion 2674 de 2013

La Resolucion 2674 de 2013 expedida por el Ministerio de Salud y Proteccion
Social es la normatividad que rige todas las actividades de manipulacién higiénica de
alimentos y orienta sobre la forma cémo se realizar4 la obtencion de registros,
permisos y notificaciones sanitarias a través de la actualizacibn y modificacion
realizada al Decreto 3075 de 1997, y la cual entr6 en vigencia a partir del 4 de
Septiembre de 2015 (Camara de Comercio de Bogota, 2015). Por lo tanto, todas las
empresas procesadoras o productoras de alimentos deberan ponerse al dia con las
nuevas directrices a partir de la fecha.

La salud es un bien publico, por lo cual, atender a dichos criterios es de orden
publico también, y esta resolucion contiene disposiciones claras divididas en diversos
articulos que de manera general consideran lo siguiente:

e Edificacion e instalaciones.
e Condiciones del area de elaboracion.
e Equipos y utensilios.

e Personal manipulador de alimentos.
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Requisitos higiénicos de fabricacion.

Aseguramiento y control de calidad.

Saneamiento.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion. (Resolucién 2674

de 2013).
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Metodologia

Diagnastico inicial

Como primer acercamiento en el proceso de implementacion de las BPM se
realizd un diagnostico real de la situacion de la empresa con respecto a cada uno de
los capitulos, articulos y apartados que contiene la resolucién; calificando cada item por
criterios de “cumple”, “parcialmente” y “no cumple”. En el caso de los ultimos dos
conceptos emitidos, se sustentd el por qué existe parcialidad o incumplimiento.

También se llevé un registro fotografico de interés para la empresa.

Perfil higiénico sanitario

Después de haber realizado un diagnostico inicial dentro de la planta de
produccion desde todos los items que contiene la resolucion, se establecié un perfil
higiénico sanitario que permitié ver de manera resumida y grafica la situacion general

de la empresa con respecto a las metas definidas internamente por el area de calidad.

Revision de la documentacion

También se llevé a cabo una revision y analisis de toda la documentacion que se
lleva dentro de la planta de produccion y las distintas areas involucradas que le dan
fundamento hasta el presente dia a los procesos de calidad definidos; para encontrar
aspectos por mejorar o faltantes en formatos, registros, instructivos, planes y
programas. Con esto también se identific6 cuales formatos no se estaban diligenciando

de manera oportuna y correcta.
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Mejoramiento continuo

Con base en las oportunidades de mejora reconocidas y encontradas durante el
“Diagnéstico inicial” y la “Revision de la documentacion” se generaron acciones de
mejoramiento continuo, en su gran mayoria, correctivas. Se propusieron una serie de
comentarios que podrian ser tomados en cuenta por parte de la empresa para corregir
temas de mantenimiento, equipo y planta, documentacion de programas,
aseguramiento de la calidad, entre otros; los cuales se identificaron durante todas las
actividades anteriores y que se considera pertinente mejorarlas para lograr una

implementacion satisfactoria de la norma.
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Resultados

Diagnaostico inicial y perfil higiénico sanitario

Por medio del primer acercamiento al proceso de implementacion de las BPM
con respecto al decreto 3075 se generaron ciertos resultados puntuales y detallados de
la situacion real de la planta de produccion en forma de un diagnéstico inicial. De

manera general, en cada aspecto se evidencio lo siguiente:

Edificacion e instalaciones
Existen algunos aspectos de infraestructura que no facilitan otras operaciones,
varios temas puntuales con reformas y remodelaciones de caracter necesario por

temas de seguridad, salud ocupacional e indudablemente calidad.

Instalaciones sanitarias.

La planta tiene pendiente el total embaldosado, que actualmente se realiza de
manera muy parcial, y la recuperacion de pequefios detalles estructurales como toma
corrientes, zocalos, orificios, desprendimiento de pinturas, superficies no lisas y
porosas; y en general una muy buena parte de pisos y paredes. Aunque en varias
ocasiones se ha propuesto ante la gerencia mejoras para separar algunas areas
fisicamente, no ha sido positiva la respuesta, teniendo en cuenta también que por
temas de espacio, es fisicamente imposible ampliar ciertas areas que requieren mayor
espacio para evitar la contaminacion cruzada. En cuanto al techo de las instalaciones,
se evidencia y da a conocer que no esta siendo limpiado con la continuidad necesaria
para asegurar la no acumulacién de suciedad y polvo y lo que esto conlleva. Las

ventanas que se encuentran en varias de las areas no poseen un vidrio de seguridad
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gue brinde la proteccién adecuada a los operarios y los procesos en caso de una

eventual ruptura. La ventilacién en el area de la cocina no es la indicada.

Equipos y utensilios.

Al realizar una inspeccion a todos los equipos y utensilios en cada puesto de
trabajo dentro de cada area de la planta de produccidn, se evidencia que existen
utensilios, equipos y enseres que claramente no deberian operar dentro de la planta de
produccion; varios debido a los materiales que los constituyen y otros por su
antigiiedad.

Personal manipulador de alimentos

Con respecto al personal manipulador de alimentos se identificaron algunos
puntos por mejorar en cuanto al “Plan de capacitacion” y las “Practicas higiénicas y

medidas de proteccion”.

Requisitos higiénicos de fabricacion

El plan de inspeccién con el cual cuenta el personal de bodega para tener un
criterio de recepcion en las materias primas es falto de claridad con algunos
parametros para algunas materias primas. Se identific6 que la gran mayoria de
canastillas donde son transportados los productos ya terminados permanecen con
acumulacion de suciedad y mugre, ademas de que las areas destinadas al
almacenamiento del material de empaque (Bodega de material de empaque y
Mezanine) no cuentan con las condiciones higiénicas aptas y no reciben el
saneamiento adecuado para el almacenamiento de tan importantes insumos. Dentro de

la planta solo existe una persona encargada de ejercer control de calidad, ademas de
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la Directora de calidad; dicha persona es incapaz de inspeccionar y vigilar el gran
namero de procesos y personas adheridas a cada etapa productiva.

Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad

No se realizan controles efectivos en las etapas de fabricacion, envase,
embalado, almacenamiento y distribucidon; por lo que ya se habia mencionado
anteriormente con respecto a la laboriosa inspeccion por parte de la Unica auxiliar de
calidad. El cronograma de mantenimiento de los equipos no tiene un cumplimiento
serio y acorde a lo estipulado, ademas que la maquinaria y equipos solo se intervienen
por cuestiones correctivas, no preventivas ni de mantenimiento. La empresa no cuenta
con vehiculos con refrigeracion para el transporte de los productos que van hacia sus

puntos de venta.
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llustracién 1. Perfil Higiénico Sanitario.

PERFIL HIGIENICO SANITARIO
Siguiendo la Resoluciéon 2674 de 2013

Empresa: Reposteria DELI Preparado por: Oscar David Castafieda Arango
- 0,
CAPITULO Aspecto PMX | POB /°.de. META
Cumplimiento
I EDIFICACION E INSTALACIONES 28 19 68% 80%
Localizacién y accesos 3 2 67%
Disefio y construccion 9 5 56%
) Abastecimiento de agua 5 4 80%
Articulo | 6 - _ ; P
Disposicion de residuos liquidos 2 2 100%
Disposicion de residuos sélidos 4 3 75%
Instalaciones sanitarias 5 3 60%
CONDICIONES DEL AREA DE & .
ELABORACION 2L 9 43% 80%
Pisos y drenajes 4 3 75%
Paredes 2 0 0%
Techos 3 0 0%
: Ventanas y otras aberturas 2 0 0%
Articulo | 7
Puertas 2 1 50%
Escaleras, elevadores y complementarios 3 1 33%
lluminacion 3 3 100%
Ventilacion 2 1 50%
Il EQUIPOS Y UTENSILIOS 16 5 31% 60%
: 9 | Condiciones especificas 11 1 9%
Articulo — — . :
10 [ Condiciones de Instalacion y funcionamiento 5 4 80%
PERSONAL MANIPULADOR DE o o
I ALIMENTOS 26 17 65% 80%
11 | Estado de Salud 5 5 100%
. 12 | Educacién y capacitacion 4 2 50%
Articulo —
13 | Plan de Capacitacion 3 1 33%
14 | Préacticas higiénicas y medidas de proteccion 14 9 64%
REQUISITOS HIGIENICOS DE o o
v EABRICACION 34 | 26 76% 80%
16 | Materias primas e insumos 8 6 75%
17 | Envases y Emabalajes 5 3 60%
Articulo | 18 | Operaciones de Fabricacion 11 9 82%
19 | Envasado y Embalado 4 3 75%
20 | Prevencidn de la contaminacién cruzada 6 5 83%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE i .
Y CALIDAD 8 7 88% 80%
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21 | Control de la Calidad e Inocuidad 1 0 0%
22 | Sistema de control (Requisitos) 4 4 100%
Articulo | 23 | Laboratorio de pruebas y ensayos 1 1 100%
24 | Profesional o personal técnico idoneo 1 1 100%
25 | Garantia de la confiabilidad de las mediciones | 1 1 100%
VI SANEAMIENTO 5 4 80% 80%
Plan de saneamiento 1 1 100%
Programa de limpieza y desinfeccion 1 0 0%
Articulo | 26 | Programa de desechos sdlidos 1 1 100%
Programa de control de plagas 1 1 100%
z;?]%rgr;:tﬁg abastecimiento o suministro de 1 1 100%
VI | TRANSPORTE v COMERCIALIZACION | 20 | @ 69% 0%
27 | Condiciones generales 3 2 67%
28 | Almacenamiento 7 5 71%
Articulo | 29 | Transporte 10 7 70%
30 | Distribucién y comercializacién 3 2 67%
31 | Expendio de alimentos 3 2 67%
Indice global
TOTAL 164 | 105 64% de

cumplimiento




llustracién 2. Resumen perfil higiénico sanitario.
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EDIFICACION E INSTALACIONES 68% 80%

CONDICIONES DEL AREA DE ELABORACION 43% 80%

EQUIPOS Y UTENSILIOS 31% 60%

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 65% 80%

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION 76% 60%

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 88% 80%

SANEAMIENTO 80% 80%

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE 69% 70%
Y COMERCIALIZACION

INDICE GLOBAL DE CUMPLIMIENTO 64% 80%

llustracion 3. Grafica perfil sanitario.
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Revisiéon de la documentacién y mejoramiento continlo

A continuacion se realiz6 una revision exhaustiva de cada uno de

los

instructivos, procedimientos, programas y planes con los que cuenta el area de calidad

en su LISTADO MAESTRO y los documentos que pertinentemente atienden a las

exigencias de la Resolucion 2674 de 2013:

Apartado

Documentacién existente

Mejoramiento continuo

Articulo 11. Personal
manipulador de

alimentos.

Hoja de

vida del personal

manipulador de alimentos:

e Exadmenes médicos.

e Cursos de manipulacion.

Valoracién médica posterior a

una razén clinica o]
epidemioldgica, que certifique

la aptitud del manipulador.

Articulo 12. Educacién
y Capacitacion.

Articulo 13. Plan de

capacitacion.

Programa de capacitacion:

¢ Cronograma de
capacitacion.

e Registro de asistencia a
capacitacion.

e Evaluacion de las

capacitaciones.

Definir la metodologia

impartida durante las

capacitaciones.

Articulo 16. Materias

primas e insumos.

Plan de inspeccion en
recepcion modificado.
Fichas técnicas.

Certificados de calidad.

e El plan de inspeccién debe
definir criterios puntuales
para la recepcibn e
inspeccion de frutas vy
verduras.

¢ Varias materias primas no

cuentan con el certificado

de calidad que debe
suministrarse cada vez
que se acepte la
mercancia.

Articulo 18.

Control Horneo y Camara de
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Fabricacion.

crecimiento.
e Control proceso de batidos.

e Control proceso de relleno y

Articulo 19. Envasado
y embalado.

desmolde.
e Formato de Supervision
sistemética por puesto de

trabajo.

e Control de pesos.

Articulo 22. Sistema
de Control.

PROGRAMA de recepcion de
materias primas y productos

terminados:

e Plan de inspeccion en
recepcion modificado.

e Cartas de Proceso vy
Tablas de Apoyo.

e Procedimiento de

liberacion de productos.

PROGRAMA de mantenimiento

(documentacién  sobre planta,

equipos y proceso):

e Cartas de Procesos vy
recomendaciones para el
manejo de equipos.

e Hojas de Vida de equipos.

e Cartas de Proceso vy
Tablas de apoyo de
productos.

e Cronograma de

mantenimientos de equipo.

El plan de inspeccién debe
definir criterios puntuales
para la recepcibn e

inspeccion de frutas vy

verduras.
El cronograma de
mantenimiento es

incumplido puesto que no
existen equipos que
reemplacen los que entran
en mantenimiento.

Se utiliza un
mantenimiento correctivo y

no preventivo.
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PROGRAMA de muestreo:

e Instructivo de pruebas
microbioldgicas de
laboratorio.

e Cronograma de muestreo.

Articulo 25. Garantia
de la confiabilidad de

las mediciones

PROGRAMA de calibracion de
los equipos e instrumentos de

medicion:

e Instructivo de calibracion
de equipos.
e Cronograma de

calibracion.

Articulo 26. Plan de

saneamiento.

PROGRAMA de

desinfeccion:

limpieza vy

e |Instructivo de limpieza y
desinfeccion por equipos.

e Instructivo para las
brigadas de aseo.

e Procedimiento de limpieza

y desinfeccion.

PROGRAMA de residuos
sélidos y liguidos:
e Control de residuos
solidos.

e Limpieza y desinfeccion de
las trampas de grasa.

e Certificados de recoleccion
de basura.
de

PROGRAMA de control

Se
bajo el
PROGRAMAS todos

instructivos,

recomienda agrupar
nombre de
los
formatos,
procedimientos y demas
documentacién, para que
se identifique y consolide
como tal cada programa.
Hace falta una recoleccion
mas periddica del material
reciclable.
Se solicitaron:
o Planos de la
empresa con los
lugares y tipos de
trampas.
o Cronograma de
fumigacion.  (Pero
nunca se dieron a

conocer).
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plagas:

e Procedimiento control de

plagas.

PROGRAMA de abastecimiento

de agua potable:

e Procedimiento para el
control del agua potable.
e Control del agua
potable.
e Analisis
microbiolégico  de
agua potable.

e Registro de control

de pH y cloro.
e Limpieza y
desinfeccion de

tanques de agua.

Articulo

Almacenamiento.

28.

Registro de temperaturas de
cavas y congeladores.

Fichas técnicas.

Registro devolucion de
mercancia (de los locales y
almacenes de cadena).
Registro de dafios (internos de

la empresa).

No existen registros o
controles de entradas y
salidas, ni un programa
PEPS.

Hace falta registro de la

humedad de las cavas.

Articulo

Transporte.

29.

Registro de temperatura de los
vehiculos.
Inspeccién a vehiculos, carros

y motos.
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Conclusiones

Antes de comenzar a desarrollar el presente trabajo dentro de la empresa, se
tenia conocimiento que esta posee un sistema de gestidén de calidad ya establecido y
marchando, ademas de que el ente de control durante su Ultima visita hizo el aporte de
lo cerca que se encontraban las instalaciones de certificarse en las BPM. Lo que se
logré con el presente trabajo fue analizar las condiciones de todo el sistema de calidad
a la resolucién que relativamente es nueva y que amplia algunos conceptos y
directrices.

En cuanto al diagnéstico realizado, se encontrd que la empresa debe enfocarse
en mejorar los primeros cuatro aspectos que son edificacion e instalaciones,
condiciones del area de elaboracion, equipos y utensilios y personal manipulador de
alimentos. Ninguno de estos aspectos cumple con la meta interna que tiene como
objetivo la empresa. El indice global de inocuidad arrojado por el perfil higiénico
sanitario es de 64%, lo que indica que todavia hay varios aspectos por mejorar en pro
de la certificacion. Estos aspectos son en su gran mayoria temas de mantenimiento e
infraestructura, que realmente nunca han sido preventivos sino correctivos y los cuales
para ser aprobados deben ser analizados por la gerencia administrativa.

El tema documental y de programas se encuentra muy bien soportado y
completo, aunque se evidenciaron falencias en su diligenciamiento y culturizaciéon con
el operario. En cuanto a la supervision brindada por el area de calidad, es insuficiente,
ya que una sola persona no puede ejercer controles efectivos en cada punto de las

operaciones de fabricacion.
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Recomendaciones

Es importante que la empresa se asegure que la recoleccién del material
reciclaje sea recogido con puntualidad y periodicidad para evitar acumulacion del
mismo. También debe de realizar campafias que culturicen a los operarios con el uso
de los filtros sanitarios y las précticas diarias de sanidad.

Es importante que los registros diarios, semanales, mensuales, trimestrales o
semestrales se diligencien de acuerdo con la periodicidad con que se estipulan,
ademas de que se haga de manera correcta y transparente.

Se recomienda prestar atencion al area del mezanine que alberga mucha
suciedad, mugre y no cumple con un orden minimo, teniendo en cuenta que este
espacio alberga gran cantidad de material de empaque. Ilgualmente el area de la
poceta es un lugar donde no prevalece un orden.

Se recomienda revisar en varias etapas del despacho la rotulacién de los
productos ya que en ocasiones se evidencia dentro de los puntos de venta productos
sin rotulos, lo cual genera retrasos y pérdidas. Se recomienda también la

estructuracion de un programa PEPS para la rotacién de las materias primas.
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