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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo fue el de mejorar el Manual de
Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) segun la Resolucion
2674 de 2013 para una empresa panificadora, realizando un
diagnostico sobre el grado de cumplimiento de los requisitos
exigidos en la Resolucién 2674 de 2013, utilizando el formato
de inspeccion sanitaria para fabricas de alimentos,
desarrollado por el INVIMA la cual describe las evidencias
observadas y los requisitos que deben cumplir las empresas
de alimentos. A partir del diagndéstico, se plantearon acciones
de mejora para aumentar el porcentaje de cumplimiento a
través del manual de las buenas practicas de manufactura
(BPM) de la empresa panificadora. Posteriormente se realizo
un cronograma de capacitacibn abordando tematicas
relacionadas con las BPM y condiciones higiénico sanitarias.
Finalmente se realizd una verificacion del grado de
cumplimiento después de haber realizado las mejoras. Como
resultado se encontrd que el diagndstico inicial dio un 75,25%
de cumplimiento o grado de adherencia entre la norma y las

condiciones de las empresas estando en un aceptable con
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mejoras. De acuerdo a lo anterior se mejoré el manual de
buenas practicas de manufactura de la empresa panificadora,
dividiéndose en 2 partes: el plan de saneamiento (programas
de Limpieza y desinfeccion, control de plagas, manejo de
agua potable y manejo de residuos sélidos) y los planes
complementarios (programas de mantenimiento y calibracion,
control de proveedores, trazabilidad, retiro de producto al
mercado, plan de muestreo y capacitacion personal
operativo), simultdneamente se capacito todo el personal
sobre la importancia de hacer bien su trabajo y calidad e
inocuidad. Se concluye que el manual de Buenas Practicas de
Manufactura mejorado permiti6 incrementar el grado de
cumplimiento de los aspectos finales arrojando un 86,14%

para la planta panificadora.

Palabras claves: Buenas practicas de manufactura,

capacitacion, inocuidad, programas, registros.
ABSTRACT

The objective of this work was to improve the Manual of Good
Manufacturing Practices (GMP) according to Resolution 2674
of 2013 for a bakery company, making a diagnosis on the
degree of compliance with the requirements demanded in
Resolution 2674 of 2013, using the sanitary inspection format
for food factories, developed by INVIMA, which describes the
evidence observed and the requirements that food companies
must meet. Based on the diagnosis, improvement actions
were proposed to increase the percentage of compliance
through the manual of good manufacturing practices (GMP) of
the baking company. Subsequently, a training schedule was

carried out addressing issues related to BPM and sanitary
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hygienic conditions. Finally, a verification of the degree of
compliance was carried out after having made the
improvements. As a result, it was found that the initial
diagnosis gave a 75.25% compliance or degree of adherence
between the standard and the conditions of the companies,
being acceptable with improvements. According to the above,
the manual of good manufacturing practices of the bakery
company was improved, dividing it into 2 parts: the sanitation
plan (cleaning and disinfection programs, pest control,
drinking water management and solid waste management)
and complementary plans (maintenance and calibration
programs, supplier control, traceability, product withdrawal
from the market, sampling plan and operational staff training),
simultaneously all staff were trained on the importance of
doing their job well and quality and safety. It is concluded that
the improved Good Manufacturing Practices manual allowed
to increase the degree of compliance with the final aspects,

showing 86.14% for the bakery plant.

Keywords: good manufacturing practices, quality

management system, safety, programs, records.

El pan es uno de los cinco productos
indispensables en la canasta familiar de los
colombianos. Por su sabor, tradicion,
accesibilidad y versatilidad para acompafar
las comidas y sus bajoscostos de produccion
lo convierten en un producto ideal para ser
consumido por personas detodas las edades

en cualquier momento, ya que aporta

cantidades apreciables de diversos macro y
micronutrientes proporcionando al cuerpo
energia necesaria para el buen
funcionamiento cuyo resultado es del
proceso de amasado, fermentacion y horneo
de una mezcla basica de harina de trigo,
agua y sal, que puede contener otros

ingredientes, y/o aditivos permitidos por la
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(Luna, 2017) Disefi6 un plan de saneamiento
para la empresa Distribuciones Bongout ,
Cucuta (Norte de Santander) con el fin de dar
cumplimiento a la normativa vigente
Resolucién 2674 del 2013, en el que realizo
un diagnostico inicial de las condiciones
higiénicas-sanitarias de la  empresa
inspeccionada por el INVIMA, encontrando
gque la empresa en general, tiene un 80% de
cumplimiento segun la normativa vigente
posterior a esto se realiz6 un disefio y
elaboracion de los programas que hacen
parte el plan de saneamiento abarcando tres
actividades las cuales fueron codificacion de
documentos, revisiones de documentos
existentes y la elaboracién de los programas,
para dar un cumplimiento total de los
aspectos descritos asi mismo realiz6
actividades de capacitacion del personal
para la implementacién de los documentos
desarrollados como los programas del plan
de saneamiento, introduccion alas BPM,
contaminacion de alimentos, las ETAS
(enfermedades  transmitidas  por  los
alimentos) y la legislacion sanitaria. Los
resultados obtenidos se lograron aumentar
un 10% de cumplimiento en comparacion
con el diagnéstico inicial de 80% logrando un
porcentaje de cumplimiento definitivo del

90% mostrando asi la efectividad de los

@LIMENTECH CIENCIA Y TECNOLOGIA ALIMENTARIA

ISSN Impreso 1692-7125/ ISSN Electrénico 2711-3035. Volumen 19 No. 2, p.31 - 55, afio 2021

Facultad de Ingenierias y Arquitectura
Universidad de Pamplona

procedimientos realizados.

(Sarmiento, 2020) Elaboré la documentacion
de las buenas practicas de manufactura BPM
segun lo establecido la Resolucién 2674 del
2013 para la empresa La Integralita,en la cual
realiz6 un diagnostico inicial evaluando el
porcentaje de cumplimiento o grado de
adherencia entre la norma y las condiciones
de la empresa por medio del formato de
inspeccion sanitaria por parte del INVIMA,
arrojando un 62.15% de cumplimiento
estando en un nivel aceptable con mejoras.
Desde entonces se desarroll6 planes de
mejoras aumentando el porcentaje de
cumplimiento elaborando los respectivos
programas del plan desaneamiento junto con
los programas complementarios asi mismo,
la socializacion de cada uno de ellos
orientadas al personal de la empresa, asi
como a sus directivos siendo sensibilizados
en la importancia de hacer bien su trabajo y
como se refleja en la calidad e inocuidad de
los alimentos, los resultados finales
obtenidos de las condiciones higiénicas
sanitarias iniciales de la empresa La
Integralita tuvo un porcentaje de adherencia
a la Resolucién 2674 de 2013 del 62.15%,
siendo el aspecto de menor cumplimiento el
de requisitos sanitarios y ambientales con un
50% y el de mayor cumplimiento el de disefio

y caracteristicas de las instalaciones con un
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75%, la documentacion de Buenas Practicas
de Manufactura elaborada para la empresa
La Integralita, cumplieron con las
expectativas de lagerencia, pues éstos no
manifestaron objeciones significativas con
respecto a su contenido. El aprendizaje
adquirido en las capacitaciones concluyo
gue la metodologia utilizada es adecuada
para la capacitacion en practicas higiénicas
y sanitarias para personas de nivel educativo
basico.

(Vera, 2019) Realiz6 un disefio de los
programas complementarios al manual de
Buenas Practicas de Manufactura para
Emilia Il Dolce Amore, en la cual realizé un
diagndstico preliminar de la empresa a través
del certificado de inspeccidon sanitaria
emitidoa la fabrica de alimentos INVIMA, y
obtuvo alli el 49% del porcentaje de
cumplimiento global, siendo defectuosos
segun lo exigido en la Resolucién 2674 del
2013. Desde entonces, elabor6 los
programas complementarios  (materias
primas, control de procesos, control de
plagas, muestreo, mantenimiento vy
calibracion de equipos, capacitacion y
trazabilidad) al manual de las Buenas
Practicas de Manufactura asi mismo realiz6
actividades de capacitacibn a los
trabajadores de Ila empresa como

contramedida una introduccién a los
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programas desarrollados y
recomendaciones apropiadas sobre el
funcionamiento normal de la fabrica, en
relacion con la implementacién de estos
programas, logrando completar el manual de
Buenas Practicas de Manufactura de la
empresa porque solo cuenta con planes de
saneamiento, por lo que estos
procedimientos se enfocan en definir
instrucciones claras y detalladas para
actividades especificas. En la capacitacion
realizada, obtuvo un porcentaje global del
87,75%, lo que demuestra que los temas
presentados fueron claros y precisos para

los empleados.

Las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) son los requerimientos generales de
higiene en la manipulacién, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de
garantizar que los productos en cada una de
las operaciones mencionadas cumplan con
las condiciones sanitarias adecuadas
disminuyendo los riesgos inherentes a la
produccion (Decreto 3075, 1997).

Por lo tanto, la empresa Panificadora, como
empresa que manipula, elabora, envasa,
almacena, transporta y distribuye productos

de panificacion, es de gran importanciaun
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manual mejorado de las buenas préacticas de
manufactura (BPM), debido a que la
Resolucion 2674 de 2013 exige que se
cumpla con la normativa y todo lo referente
al aseguramiento a la calidad de los
alimentos. Segun lo  anterior, es
indispensable contar con la documentacion
con el fin de maximizar los niveles de
produccion y minimizar los riesgos en los
diferentes procesos teniendo en cuenta los
procedimientos estipulados el cual exige
que todas las empresas productoras de
alimentos cumplan con los requisitos
sanitarios con el fin de proteger la vida y la

salud de las personas.

El mejoramiento del manual de las BPM por
parte del establecimiento, asegurara que
todos los programas como: programa de
limpieza y desinfecciébn de ambientes vy
equipos, el controlde plagas, la recoleccion
de residuos solidos, el buen manejo del
abastecimiento de agua potable, las
capacitaciones con seguimiento de la
higiene del personal, el control de
proveedores, el muestreo de los alimentos,
superficies, ambientes y manipuladores, el
mantenimiento y calibracion de equipos, la
trazabilidad, entre otros, conducira a la
obtenciénde productos de 6ptima calidad, y
gue no representen ningun peligro para su

consumidor final .Los programas el manual
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de las BPM (buenas préacticas de
manufactura) cuando no se encuentran
completos y actualizados puede ademas
generar sanciones por parte de las
entidades competentes.

Buenas Practicas de Manufactura

Son los principios bésicos y practicos
generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para el consumo humano, con el
objeto de garantizar que los productos en
cada una de las operaciones mencionadas
cumplan con las condiciones sanitarias
adecuadas, de modo que sedisminuyan los
riesgos inherentes a la produccién
(Resolucion 2674 de 2013, 2013).

El Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos (Invima) es una
de las autoridades sanitarias encargadas de
vigilar estas practicas (BPM) y emitir
conceptos sanitarios frente a las mismas
(INVIMA, 2020).

Los programas y procedimientos requeridos
para el aseguramiento de las actividades de
procesamiento de alimentos se establecen
en la Resolucién 2674 de 2013. El manual de
las buenas practicas de manufactura cuenta
con una documentacion que estéa dividida en
2 partes:

El Plan de Saneamiento permite establecer
36
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los procedimientos y medidas requeridas
para disminuir los riesgos de contaminacion
de los alimentos manteniendo en Optimas
condiciones las instalaciones fisicas,
equipos, utensilios, personal manipulador,
manejo adecuado del agua y un adecuado
manejo de residuos sdlidos y liquidos. Los
cuales deben ser basados enla prevencion,
monitoreo y control, con un enfoque de
mejora continua. Dentro de los programas
se encuentran los procedimientos e
instructivos, cronogramas, registros, listas

dechequeo, y responsables.

Programas del plan de saneamiento

. Programa de limpieza y desinfeccion
. Programa de residuos sélidos

. Programa de control de plagas

. Programa de abastecimiento de

agua potable

En concepto de la Resolucion 2674 de 2013,
el plan de saneamiento que se implementa
en la industria de alimentos tiene como fin
disminuir los riesgos de contaminacion,
asegurando de esta manera la inocuidad de
los productos que alli se elaboran. Este
programa debe estar escrito y disponer de
procedimientos, cronogramas, registros,
listas de chequeo y responsables de los

siguientes programas:

Programas y planes complementarios
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A continuacion, se describen los programas
complementarios de la documentacion de

BuenasPracticas de Manufactura.

4 Programa de capacitacion. Su
principal objetivo es educar al manipulador
en practicas higiénicas, no solo para evitar
la contaminacion del alimento sino también
para mejorar su calidad de vida, orientar en
el uso adecuado de los equipos y de las
instalacionesen genera. El programa debe
contener los temas especificos a impartir,
metodologia, duracion, docentes vy
cronograma, asi como los registros
respectivos de asistencia y evaluacion de la
temética y de la jornada de capacitacion

(Colmenares Nieto, 2010).

Para garantizar el conocimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura por parte
de los manipuladores, los establecimientos
deben contar con un programa escrito e
implementado de capacitacion, continuo y
permanente de por lo menos 10 horas
anuales. Este debe ser revisado vy
actualizado periédicamente, e
implementado por personal idéneo que
puede ser interno o externo, dependiendo
de los recursos financieros y humanos de la

empresa.
v Programa de control de
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proveedores. El plan de control de
proveedores recoge todas las actividades
que se desarrollan en la empresa para
garantizar el origen y la seguridad de los
productos adquiridos. Es el documento
donde se especifica como deben llevarse a
cabo las operaciones de homologacion y
control de proveedores, incluidas las
actividades de comprobacibn de su
cumplimiento y eficacia. Las materias
primas, los productos auxiliares y los
servicios que forman parte del proceso
productivo llegan a la empresa a través de
proveedores externos. Si estos no rednen
las condiciones higiénico-sanitarias
minimas, pueden contaminar el producto
final y afectar a sucalidad. Para ello, es
importante garantizar la seguridad de todas
las materias primas y productos auxiliares
que llegan a la empresa a través de los
proveedores, mediante la evaluacion inicial
de los mismos, y su seguimiento continuo
(Gestidn-Calidad, 2016)

v' Programa de Muestreo: El plan de
muestreo establece el nimero de unidades
de producto, de cada lote, que se deben
inspeccionar y el criterio respectivo para la
determinacién de la aceptabilidad del lote. El
plan de muestreo tiene como finalidad
asegurar la calidad de materias primas,

insumos 'y productos a través de
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inspecciones y controles de sus
caracteristicas  fisicas, guimicas vy
microbiolégicas, ademés, el plan de
muestreo incluye la toma de muestras de
superficies, ambientes, manipuladores
(manos, garganta y coproldgico), que
permiten la verificacién de otros programas
del manual de BPM, tales como el de
limpieza y desinfeccion y el de capacitacion.
En el plan de muestreo contiene losmétodos
y los procedimientos para la toma y andlisis
de muestras de ambiente, superficies,
equipos, manipuladores, materias primas,
insumos, producto terminado y agua; el
cronograma para la toma de muestras y
analisis; el responsable de la toma y del
analisis de muestras y las actas de toma de
muestra. (INVIMA y SENA, 2010)

v Programa de Mantenimiento de
equipos. El mantenimiento de los equipos
se refiere a todas las actividades planeadas,
controladas y evaluadas que mediante la
utilizacién de recursos fisicos, humanos y
técnicos permiten mejorar la eficiencia en el
sistema de produccién, garantizando el
funcionamiento adecuado de los equipos y
la maquinaria, incluidos los procedimientos
de limpieza y desinfeccion, la calibracion,
lubricacién, ajuste, cambio o reparacion de
piezas, cambio de aceite, revision, cambio o

reparacion de las instalaciones eléctricas.
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Contar con un programa escrito e
implementado sobre el mantenimiento de
equipos, es una exigencia de la Resolucion
2674 de 2013, y debe incluir tanto el
mantenimiento  preventivo como el
correctivo, dando especial prioridad al
primero. Este programa contiene los
procedimientos  detallados para el
mantenimiento de cada uno delos equipos,
el cronograma para su realizacion, las fichas
técnicas en las que se especifican las
caracteristicas eléctricas, mecanicas, el
modo de arme y desarme del equipo, y los
registros respectivos (INVIMA Y SENA,

2010).

v Programa de trazabilidad. La
trazabilidad se refiere a la posibilidad de
seguir y encontrar el rastro a través de todas
las etapas de la cadena productiva,
transformacion y distribucién de un producto,
y asi obtener la informacién imprescindible y
necesaria sobre elalimento, que permita la
toma de medidas eficaces en circunstancias
de no conformidad, contribuyendo a
mantener la transparencia necesaria para
sus clientes y para su empresa (NTC 5522,
2007).

El programa de trazabilidad tiene como
principal objetivo mejorar la eficiencia del

sistema de control de la inocuidad de los
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alimentos a lo largo de la produccién, de
esta manera si aparece un problema, se
dispone de la informacion necesaria para
proceder a su localizacién, identificar las
causas, tomar las medidas correctivas y, Si

es necesario, retirar el producto delmercado.

En el art. 19 se establece que se debe
garantizar la trazabilidad hacia adelante y
hacia atras de los productos elaborados asi
como de las materias primas utilizadas en su
fabricacion, a partir del lote, fecha de
vencimiento o fabricacion, con el fin de hacer
un seguimiento detallado de cada uno de los
productos elaborados, desde la produccion
de sus materias primas y su procesamiento
hasta su consumo final, sirviendo deapoyo
en caso de presentarse eventualidades,
guejas o reclamos, ya que permite llegar a la
fuente del problema para evitar su repeticion
(Resoluciéon 2674, 2013).

El objetivo de este proyecto consistio en
establecer las mejoras necesarias a los
programas que conforman las BPM junto con
sus formatos correspondientesbeneficiando
los procesos y garantizando cumplimiento
de los requisitos establecidos en la
Resolucion 2674 de 2013, reduciendo
pérdidas y ofreciendo de esta manera a los
consumidores y/o compradores productos

inocuos y de alta calidad.
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Diagnéstico inicial de las condiciones
higiénico sanitarias en la planta de
procesamiento de la empresa
panificadora. Inicialmente se realiz6 un
diagnéstico inicial de las condiciones
higiénico-sanitarias de la panificadora
mediante una inspeccién visual a la planta
de produccion evaluando los aspectos de la
Resolucion 2674 de 2013, mediante el
formato de inspeccion sanitaria a fabricas de
alimentos establecido por el INVIMA,
version 07 del afilo 2017 en donde se
determind el nivel de cumplimiento de los
aspectos evaluados en todas las
operaciones y sistema de gestion de calidad.
Se recopilé toda la informacion necesaria
para poder hallar las dificultades e
inconsistencias y poder establecer mejoras
de los programas que hacen parte las BPM
con el fin de cumplir la normativa vigente, la
Resolucién 2674 del2013.

Los items que no aplican al establecimiento
(N.A)) no se tuvieron en cuenta para la
calificacion. Se realiz6 de acuerdo con la
escala de calificacion de la tabla 1. en el acta
de inspeccion sanitaria para fabricas de

alimentos establecido por el INVIMA.
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Tabla 1. Escala de calificacion en el acta de

inspeccion sanitaria para fabricas

VALORACION INTERPRETACION
2 Cumple completamente
1 Cumple parcialmente
0 No cumple
N.A. No aplica

Fuente: Formato acta de inspeccidn sanitaria a
fabricas de alimentos (INVIMA, 2017)

Se determind el porcentaje de cumplimiento
del perfil sanitario bajo la Resolucién 2674 de
2013, las calificaciones de los items de cada
uno de los seis aspectos de la norma se
sumaron y se determind el porcentaje de
cumplimiento por aspecto y el porcentaje de

cumplimiento general.

Luego de reconocer el estado inicial de la
planta, se cuantific6é los resultados del
cumplimiento final de los aspectos a verificar
en la legislacion sanitaria vigente, con el fin
de analizar e identificar las falencias
encontradas para proponer las mejoras a los
programasestablecidos en el manual de las
BPM.

Planteamiento de mejoras a los
programas que componen las BPM
(Buenas Practicas de Manufactura). Se
realizO mediante una revision de cada
programa que pertenece al manual de las

buenaspracticas de manufactura junto con
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sus respectivos formatos, seguido de la
realizacion de las mejoras y reestructuracion
necesarias segun las falencias encontradas
en el diagnostico, aportandole informacion
clara y concisa. Se tuvo en cuenta la
codificacion unificada de los documentos,
revision de la documentacion existente y
ajuste a los respectivos programas junto con
sus formatos correspondientes segun lo
establecido para la documentacién de la
estructura de los programas de BPM en la
que se contemplé los  siguientes
componentes segln a las exigencias de la
Resolucion 2674 de 2013. Una vez realizado
los cambios a la documentacion de los
programas, se desarrolld6 nuevamente el
diagndstico usando el formato de inspeccién
sanitaria a fabricas de alimentos establecido
por el INVIMA, para determinar su
efectividad a través del nivel de cumplimiento

gue este formato arroja.

Capacitacion del personal operativo en el
uso de losdocumentos del manual de las
BPM. Se capacité el personal con el fin de
dar a conocer las mejoras realizadas y a su

vez se le dio un seguimiento y evaluacion al

RESULTADOS Y DISCUSION

Diagnostico inicial. En la tabla 2 se

presentan los porcentajes del perfil sanitario
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personal involucrado en la empresa con el fin
de encontrar deficiencias poder prepararlos
y disminuir el riesgo de las ETAS
(enfermedades  transmitidas  por  los
alimentos) siendo una accion indispensable
para todo manipulador en produccion de
alimentos, debido a que son los que se
encargaran del diligenciamiento diarioen los
formatos llevando a cabo un control
administrativo y técnico. Para el desarrollo de
estaaccion se procedié a realizar las charlas
de acuerdo con el cronograma programado
con su respectiva tematica y fecha de
exposicién dicho proceso se ejecutd a todo
el personal de las diferentes é&reas de
produccién, buscando que el operario
conozca las operaciones que se realizan
dentro de la empresa y los factores que
afectan la inocuidad de los alimentos , se
utilizaron herramientas basicas como el uso
de dispositivos, folletos y actividades
didacticas y dinamicas asi mismo calificando
al personal por medio de talleres evaluativos
para determinar la informacién suministrada.
Una vez finalizada cada capacitacion, los
asistentes diligenciaron el formato de

asistencia como soporte de dicha actividad.

de la planta en cada uno de los aspectos

definidos en el acta de inspeccion sanitaria
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demostrando que la panificadora tiene un
75,5% de adherencia a la Resolucion 2674

de 2013, se halla el porcentaje mas bajo en
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manejo y disposicion de residuos soélidos
debido a que este item no se aplica en las

instalaciones.

Tabla 2. Resumen del diagndéstico inicial en la empresa

ASPECTOD

#REQ

Yalor Mazimo Yalor obtenido * Cumplimento

INSTALACIONES FISICAS

14

iy

85,7

ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

10 90,0

MANEJO ¥ DISPOSICION DE RESIDUOS LiQUIDOS

& 33,3

MANEJO ¥ DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS (BASURAS)

10 30,0

CONTROL DE PLAGAS (ARTROPODOS, ROEDORES, AVES)

8 75,0

LIMPIEZA ¥ DESINFECCION

10 90,0

INSTALACIONES SANITARIAS

10 70,0

PRACTICAS HIGENICAS ¥ MEDIDAS DE PROTECCION

20

iy

75,0

EDUCACION ¥ CAPACTACION

5 50,0

DISEND ¥ COMSTRUCCION

28 452

EQUIPOS ¥ UTENSILIOS

=)=

16 93,8

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

10 50,0

ENWVASES ¥ EMBALAJES

5 100,0

OPERACIONES DE FABRICACION

14

=y

85, 7|

OPERACIONES DE ENWASADO v EMPAQLUE

[ 83,3

ALMACENARIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

10

iy

100,0

CONDICIONES DE TRANSPORTE

4 100,0

SISTEMAS DE CONTROL

= jojinjr M jen jrajeojen |~ jjch o frajo il

12

=y

91,7

LABORATORIO

fa e frdjenjea |~ jeajon oo feajcajojenjon fp Jenjoafon =)

4

]

50,0

Se halla la inconformidad de un 24,75%
debido a que presenta menor cumplimiento
en los aspectos que hacen parte la
documentacion y registros de manejo de
residuos sélidos, disefio y construccion de la
planta y educacién y capacitacion personal
con un porcentaje de 30%, 46% y 50%
obteniendo como resultado inaceptable en
los aspectos mencionados ya que no se da
un cumplimiento adecuado debido a la
inexistencia de documentos escritos Yy
ejecucion. En cuanto al manejo de los
residuos sélidos generados en la empresa
no estaban identificados ni caracterizados
en su totalidad, por lo que el manejo y

disposicion final no eran los adecuados en

todos los casos. Ademas, no se llevaban
registros periédicamente de ninguna de las
actividades mencionadas, igualmente el
aspecto de construccion de la planta se
evidencié defectos en el area de empaque
reflejando grietas roturas y una inclinacion
inadecuada, en cuanto a la capacitacion y
educacion se encontraron falencias en los
procedimientos llevados a cabo por el
personal para el manejo de control de
calidad. La no

empresa presentd

puntuaciones bajas o deficientes. Los
aspectos con mayor puntuacion de 100%
fueron el almacenamiento de producto

terminado, el ftransporte, envases Yy

embalajes, asi mismo se obtuvo resultados
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del 90% hasta el 93% los aspectos de
sistemas de control, materias primas,
equipos e insumos, limpieza y desinfeccion
y manejo de agua potable, en consecuencia
al realizar un mejoramiento de sus buenas
practicas de manufactura con su debida
ejecucion e implementacion, podra cooperar
para dar un cumplimiento total de los

aspectos descritos por la inspeccion
sanitaria del INVIMA.

Mejoramiento de los programas Yya
establecidos en la empresa. Durante el
cumplimiento de las horas de pasantias
empresariales, debido a la revisién realizada
de cada uno de los programas que conforma
la Resolucion 2674 del 2013 se realizo el
mejoramiento de acuerdo con la necesidad
de la empresa de cada uno de los
programas establecidos, a continuacién, se

mencionan los documentos elaborados:

e PLAN DE SANEAMIENTO

o Programa de
desinfeccion

o Programa de manejo de agua
potable

o Programa control de plagas

o Programa de manejo de residuos
sélidos.

limpieza vy

También se elabor6 los programas
complementarios para dar cumplimiento con

la norma vigente Resolucion 2674 del 2013
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. Planes complementarios
o Programa de muestreo
o Programa de  capacitacion
personal operativo

o Programa de almacenamiento
de materia prima

o Programa de mantenimiento

o Programa de calibracion de
equipos e instrumentos de medicién

o Programa de trazabilidad

o Programa de retiro de producto
del mercado

o Programa de control y certificado

a proveedores

Codificacién en los documentos vy

formatos

Como patrén estructural para la elaboracion
de todos los programas y documentosde la
empresa se disefid un procedimiento para la
elaboracion y codificacion de documentos
en el que se especifico el formato, la
estructura general que debian seguir todos
los documentos de calidad y la codificacion

para su identificacion.

La codificacion de los documentos se realizé
de la siguiente manera: El cédigo estara
conformado por siete caracteres, de
acuerdo con la siguiente estructura:
XXYYYNN
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Los dos primeros caracteres son de tipo
alfabético XX corresponden a las iniciales
del proceso, las cuales seran suministradas

por el profesional que administra el Listado
Maestro de Documentos.

Los dos siguientes caracteres de tipo
alfabético YY, corresponde a las iniciales del
tipo de documento, para lo cual se debera

tener en cuenta la siguiente estructura.

Tabla 3. Estructura de la codificacion para

los documentos

Tabla 4. Codificacion de la documentacion
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X1Xz2— Y1¥2¥s — NiN2z
PR Programa
PL Plan
I Instructivo
FR Formato
R Registro
C Cronograma

En la tabla 4 se observa cada una de las

codificaciones correspondientes a cada

programa de calidad de la empresa.

NOMBRE DEL DOCUMENTO

p TIPO DE
CODIFICACION DOCUMENTO
PR-LYD-002 PROGRAMA
FR-ILYD-001 Formato
FR-LYD-001 Formato
FR-SCLDE-001 Formato
FR-RIV-PLYD Formato
FR-RIM-PLYD Formato
FR-IVC-002 Formato
FR-CELD-001 cronograma
FR-CLM-002 Formato
FR-CDHSP-001 Formato
FR-ED-002 Formato
FR-RES-PCC Formato
FR-IPSLD-001 Instructivo
FR-ILM-002 Instructivo
FR-RILD-001 Instructivo
PR-MRS-002 PROGRAMA
FR-RCERS-001 Formato
FR-CDRS-002 Formato
FR-CER-001 Formato
PR-PCP-002 PROGRAMA
FR-FILV-001 Formato
FR-CRCPL-001 Cronograma
FR-CBP-001 Formato
FR-RCP-001 Formato
FR-CDNA-001 Formato
PR-MAG-002 PROGRAMA

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Formato de inspeccion control de limpieza y desinfeccién planta
Formato de control de limpieza y desinfeccion de todas las areas
Registro de seguimiento y control limpieza y desinfeccion -equipos
Formato de inspeccion de vehiculo de alimentos
Formato de registro de higiene personal control manipulador BPM del
conducto
Formato de inspeccion de higiene del vehiculo y conductor de transporte
de alimentos
Cronograma ejecucion de limpieza y desinfeccién
Control lavado de manos
Formato de control diario cumplimiento higiénico sanitario BPM personal
Formato de entrega de dotacion
Formato de verificacion sintomas del COVID-19
Instructivos de preparaciones de sustancias de limpieza y desinfeccion
Instructivo lavado de manos
Rotacion insumos-limpieza y desinfeccion
PROGRAMA MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS
Registro de control diario de evacuacion de residuos sélidos de planta
Formato control diario de residuos solidos
Control de evacuacion de reciclaje
PROGRAMA CONTROL DE PLAGAS
Formato inspeccion locativa de vectores
Cronograma de control de plagas
Registro de control bimestral de plagas
Formato de registro de control de plagas
Control de desinfeccién ambientes por nebulizacion o aspersion de la
planta
PROGRAMA MANEJO DE AGUA POTABLE
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FR-MCCPH-001

FR-CAP-001
FR-CMA-001
FR-RAP-001
FR-CLT-001
FR-RLT-001
FR-ICCPH-001
PR-CPO-002
FR-CPLC-001
FR-RAC-001
PR-PRT-001
FR-IVP-002
FR-EPT-001
FR-RCM-001
FR-TP-001
FR-LPT-001
PR-PM-002
FR-HVE -001

FR-CMPC-001

FR-RML-001
FR-CME-001
FR-RCM-002
FR-CPM-001
PR-PM-002
FR-CRM-001
FR-APM-001
FR-RCM-001
FR-SCLDE-001

FR-CDHSP-001

FR-LYD-001
FR-CAP-001

FR-PNC-001
FR-ADP-001
FR-CPN-002
PR-AMP-002
FR-CIHR-001
FR-CIMP-001

FR-CTHC-001-

FR-CTHA-001
FR-CTCR-001
FR-CTCC-001

PR-CEIM-002

FR-CVT-002
FR-CVB-002
FR-CVG-002
FR-CRC-001
FR-RML-001
FR-CRAM-001
FR-HVE -001
PR-RPM-002

Formato

Formato
Cronograma
Formato
Formato
Formato
Instructivo
PROGRAMA
Cronograma
Formato
PROGRAMA
Formato
Formato
Formato
Formato
Formato
PROGRAMA
Formato

Formato

Formato
Cronograma
Formato
Instructivo
PROGRAMA
Cronograma
Formato
Formato
Formato
Formato
Formato

Formato

Formato
Formato
Formato
PROGRAMA
Formato
Formato

Formato

Formato
Formato
Formato

PROGRAMA

Formato
Formato
Formato
Cronograma
Formato
Cronograma
Formato
PROGRAMA
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Registro de medidas correctivas en el control de cloro residual y pH del
agua potable
Registro de control de agua potable-concentracion residual de cloro y pH
Cronograma de muestreo agua potable
Registro de andlisis de agua potable
Cronograma de lavado de tanque de reserva
Registro de lavado de tanque de reserva
Instructivo control de cloro y pH
PROGRAMA DE CAPACITACION PERSONAL OPERATIVO
Cronograma de plan de capacitacién
Registro de asistencia a capacitaciones
PROGRAMA TRAZABILIDAD
Inspeccion de vida Gtil del producto terminado
Registro de entrega de producto terminado
Formato recoleccion contramuestras
Formato trazabilidad producto
Liberacién del producto del proceso y/o en general
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
Hoja de vida de equipos y maquinaria
Registro y control de mantenimiento correctivo y preventivo de equipos y
utensilios
Registro control de mantenimiento locativo
Cronograma de mantenimiento de equipos e instalaciones
-Registro control de Mantenimiento
caracterizacion de procesos de mantenimiento y metrologia
PROGRAMA DE MUESTREO
Cronograma de muestreos
Andlisis de resultados de pruebas microbiolégicas
Formato recoleccion contramuestras
Registro de seguimiento y control limpieza y desinfeccion- equipos
Formato de control diario cumplimiento higiénico sanitario bpm personal
-Formato de control de limpieza y desinfeccidn de todas las areas
-Registro de control de agua potable - concentracién residual de cloro y
pH
Formato de producto no conforme y/o no inocuo
Acta de destruccion de producto
chequeo de Pesos Netos
PROGRAMA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA
- Formato control de ingreso de Harina
Formato control de ingreso de materias primas
Control de temperatura ambiental y humedad relativa cuarto de
crecimiento
Control de temperatura ambiental y humedad relativa de almacenamiento
Control de temperatura cuarto de refrigeracion
Control de temperatura cuarto de congelacion
PROGRAMA DE CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE
MEDICION
Control verificacién de termémetros
Control verificacion de basculas
Control verificaciéon de grameras
- Cronograma de control de calibracién de termémetros y basculas
Registro control de mantenimiento locativo
Cronograma de mantenimiento de equipos y locativo
-Hoja de vida de equipos y maquinaria
PROGRAMA DE RETIRO DE PRODUCTO DEL MERCADO
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FR-PNC-001 Formato
FR-ADP-001 Formato
FR-PNC-001 Formato
FR-IPRNC-001 Instructivo
PR-CCP-002 PROGRAMA
FR-EVP-001 Formato
FR-SP-001 Formato
FR-FVP-001 Formato
FR-RNCP-001 Formato

Dentro del nivel 3 de documentaciéon, se
encuentran los manuales, los
procedimientos, las guias y las
caracterizaciones, solo en estos aparecera
un campo adicional, en donde se
estableceran los cargos que participaron en
la  elaboracion de los documentos
mencionados, en los espacios relacionados
deberé& escribirse el Nombre completo y/o el
cargo de manera general acompafiado de la
dependencia, ademas se deberéa colocar la
Informacion correspondiente de la empresa

en la cual se realiza dicho procedimiento.

Todos los programas que corresponden a
las Buenas Practicas de Manufactura tienen

la siguiente estructura:

o Portada

o Introduccién

o Objetivo  general 'y  objetivos
especificos del programa

o Alcance

o Responsables

o Definiciones

o Desarrollo (actividades para la
implementacion del programa)

o Registros
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Formato de producto no conforme y/o no inocuo

Acta de destruccion de producto

Formato para manejo de productos no conformes -
Instructivo producto no conforme y/o no inocuo
PROGRAMA DE CONTROL Y CERTIFICACION DE PROVEEDORES
Formato de Evaluacion de Proveedores.

Formato de Seleccion de Proveedores.

Formato de Visita de Proveedores.

Formato reporte de No conformidades a proveedores.

° Anexos

Mejoramiento de los programas que
conforman las buenas practicas de

manufactura

Todos los programas que conforman las
buenas practicas de manufactura se
ajustaron a aun mejoramiento en sus
procedimientos, desarrollo y codificacion de
documentos, debido a esto presentaron
uniformidad en la estructura y en la forma.
En términos generales, se hizo especial
énfasis en fijjar los procedimientos
detallados y definidos llevando a cabo sus
respectivas actividades para cada uno de los
programas correspondientes. Los que
requirieron mayor tiempo para Ssu
elaboracion fueron programas de limpiezay
desinfeccidon, mantenimiento, calibracion de

equipos y muestreo.

El mejoramiento del programa de limpieza y
desinfeccion se ajusta una informacion

detallada sobre la forma precisa de cuando
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deben realizarse las operaciones de
limpieza y desinfeccibn cémo y con qué
método se aplicaran en las superficies,
instalaciones, equipos y utensilios para ser
limpiados y desinfectados a esto se incluy6
los procedimientos que corresponden a las
cantidades y concentraciones requeridas
por cada &rea de proceso y sus respectivos,
instructivos, rotaciones y mejoramiento de

sus formatos para dar soporte del
cumplimiento de las actividades .

Para el disefio del programa del manejo de
los residuos solidos se describieron las
actividades que se deben de implementar
desde la identificacién, separacién
almacenamiento y disposicién final de los
residuos solidos en cada una de las areas
de procesos, los aspectos definidos fueron
tomados por la nueva actualizacion
Resolucion 2184 del 2019 dando
cumplimiento por lo exigido de la autoridad
sanitaria , con el fin de garantizar las labores
propias del reciclaje y que no haya algun

riesgo de contaminacién en sus productos.

En la elaboracion del programa de agua
potable se procedi6 al desarrollo de las
actividades relacionadas al control vy
proteccion de la calidad del agua requerida
en los procesos panificables aplicando una

monitorizacion, medicion y verificacion al
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suministro de agua con el fin de reducir
significativamente el riesgo de
contaminacion y asegurando la inocuidad de

sus productos

Con respecto al programa de control de
plagas, se disefi6 de manera mas completa
la prevencion en caso de presentarse
alguna dispersion de plagas, identificando
los tipos de controles para la eliminacion, la
periodicidad de revision, y elementos
quimicos de erradicacion, se mejoraron los
formatos que corresponden al programa
presente con el fin de identificar posibles
infestaciones junto con sus medidas
correctivas segun los diferentes tipos de
plagas que podrian afectar a la planta. En
cuento al Programa de Capacitacion, se
mejord definiciones de suma importancia
para los manipuladores que se encontraban
excluidas, se continuo con la metodologia
para todas las capacitaciones, se mejoraron
las codificaciones de los formatos del

presente programa.

En el programa de trazabilidad se mejoraron
las codificaciones de los documentos siendo
mas claros de identificar, se mejoré el
procedimiento para llevar a cabo Ila
trazabilidad de los productos de Ila

panificadora.
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En la elaboracién del programa de muestreo
se diseid de manera mas completa cada
uno de los procedimientos, frecuencia y
responsables en la toma de muestra para el
andlisis de superficies, equipos, utensilios,
ambientes, personal operativo, agua potable
y por ultimo se ajustd un aspecto muy
importante siendo el de producto terminado,
con el fin de controlar de prevenir la

aparicion de peligros a lo largo de la cadena

agroalimentaria.

El programa de retiro de producto de
mercado se ajusté de una manera mas clara
los procedimientos que se deben de realizar
para dicho proceso con su respectiva acciéon
correctiva, con el fin de prevenir y controlar

incidentes alimentarios a la comunidad.

En cuanto a los programas de
mantenimiento y calibracion se mejoré6 las
caracteristicas que permiten identificar
todos los equipos con los que cuenta la
empresa, debido a que hubo ingresé de
maquinaria nueva en planta de proceso y
empaque, se definieron detalladamente los
procedimientos de mantenimiento
realizados a cada equipo y se modificaron
los formatos que permite consignar toda la
informacién relevante acerca del
mantenimiento de equipos, en el programa

de calibracion se mejor6 los formatos
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correspondientes a los instrumentos con los
gue cuenta la empresa la balanza, los
termémetros y la bascula para una mejor

revision y calibracion de estas .

Se modificaron: el programa de control y
certificacion de proveedores (material de
empaque y el abastecimiento de materia
prima), asi como los procedimientos para un
buen manejo de proveedores evitando, no

conformidades por parte de la empresa.

En el programa de almacenamiento de
materia primas se mejoraron cada uno de
los procedimientos para un manejo correcto
de los almacenes de materia prima

ajustando algunos parametros de calidad.
Capacitacion personal operativo

En la tabla 5, se ilustra las tematicas
abordadas en las capacitaciones dentro de

la empresa y los meses.

Tabla 5. Cronograma de capacitaciones

FECHA TEMA
Normatividad, Resolucion 2674
MARZO de 2013
ABRIL Practicas Higiénicas
MAYO Manipulacién de Alimentos
JUNIO Limpieza y Desinfeccion
JULIO Control de Agua Potable
AGOSTO Manejo de Residuos Sélidos
SEPTIEMBRE Operaciones Sanitarias
OCTUBRE Control De Plagas
NOVIEMBRE Procesos De Almacenamiento
DICIEMBRE Puntos De Control y Manejo De

Instrumentos de Medicién
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El personal se capacité dando continuidad
de las tematicas establecidas por el dpto. de
calidad de la empresa, en la cual
corresponden los meses de octubre,
noviembre y diciembre con los temas de
control de  plagas, procesos de
almacenamiento y puntos de control y
manejo de instrumentos de medicidn,
adicionalmente se realiz6 una induccién a
todo el personal operativo ingresado a la
planta, asi mismo se retroalimento algunos
criterios que abarca la Resolucion 2674 del
2013 con definiciones béasicas acerca de las

buenas préacticas higiénicas.

La primera reunion consisti6 en una
introduccion de los criterios de la Resolucion
2674 del 2015 las BPM (Buenas practicas de
manufactura) y las ETAS (enfermedades
trasmitidas por alimentos) desarrollando un
taller de caracter practico para identificar
cudles son los sintomas y microrganismos
para cada tipo de enfermedad. En el
programa de control de plagas se enfatizd
los riesgos que podrian originar las plagas a
la materia prima y las que pueden estar
presentes dentro de las areas de
produccion, y demas areas de procesos
ademas se mostr6 como combatirlas esta
capacitacion se realiz6 en una misma
reunion junto con la teméatica de procesos de

almacenamiento y puntos de control y
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manejo de instrumentos de medicién, por
ser los de menor extensiébn y con menor
responsabilidad para los operarios. La
metodologia para las capacitaciones
consistié en exposicion oral, con ayuda de
diapositivas elaboradas en el programa de
Power Point, folletos impresos, terminada la
explicacién se realizdé un taller evaluativo
con el fin de retroalimentar junto con la

participacion de los asistentes.

Se observé por parte de los operarios en
cada una de las -capacitaciones una
interaccion aumentando la participacion de
trabajo en equipo involucrandolos de
manera mas productivos y eficientes en
cada uno de los procesos que con llevan a
practicar una calidad e inocuidad de

alimentos.
Diagnostico final inspeccién sanitaria.

Dando como resultado un 86,14% de
cumpliendo por medio de la inspeccion
sanitaria del INVIMA, en la cual se puede
describir un aumento de cada uno de los
aspectos mencionados, por la renovacion de
las instalaciones en la planta, una
clasificacion adecuada en el buen manejo
de residuos solidos, igualmente se
concientizo al personal operativo por medio

de las capacitaciones realizadas.
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CONCLUSIONES

El mejoramiento de los programas de las
buenas practicas de manufactura es una de
las herramientas para la empresa
panificadora dando cumplimiento a la
legislacion aplicable ofreciendo productos

panificables inocuos.

La metodologia utiizada en las
capacitaciones fue adecuada para el
personal operativo de la empresa, reflejado
en el aprendizaje y asimilacién sobre temas
relacionados con las Buenas Practicas

RECOMENDACIONES

Continuar con los programas mejorados que
hace parte las buenas practicas de
manufactura de esta forma pueden mantener
un mejor control de calidad en cada uno de
los procesos operativos incluso aumentar la

productividad y disminuir perdidas.
Fomentar el compromiso de cada operario
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en el diligenciamiento oportuno de los
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Manufactura, y realizar las acciones

correctivas necesarias.
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