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1 RESUMEN

La calidad e inocuidad se convierten en una condicidn necesaria para que las empresas del sector
alimentos sean protagonistas en la cadena productiva que garantiza la Seguridad Alimentaria de los
consumidores finales. Por lo anterior, fue imprescindible disefiar un sistema predictivo que permite
dar cumplimiento a este eje. El Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP,
por sus siglas en inglés) es un proceso sistematico preventivo que analiza y controla los peligros
fisicos, quimicos y bioldgicos identificados en las diferentes etapas de la cadena agroalimentaria,
desde la recepcion de las materias primas hasta la distribucion del producto terminado para asegurar
la inocuidad de los alimentos.

Por tal motivo este proyecto de investigacion no experimental aplica el quinto eje de la seguridad
alimentaria “calidad e inocuidad de los alimentos™ al disefiar el plan HACCP para la linea productiva

chocolate de mesa, en la empresa santandereana Grupo Alimenticio Alba del Fonce S.A.S.

Se realiz6 un diagndstico, evaluando los prerrequisitos para el disefio del plan HACCP aplicandose
los siete principios basicos del mismo, establecidos en el DECRETO 60 DE 2012, Codex
Alimentarios en el documento CAC-RCP1-1969 y las condiciones generales mencionadas en el
numeral 7 de la Norma ISO 22000:2018.

Durante el proceso para evaluar y corregir los posibles riesgos de contaminacion se inicié formando
el equipo HACCP asignandoles sus respectivas funciones entre ellas Identificar y determinar los
peligros y puntos criticos de control (PPC) para el proceso de esta manera se puedo establecer los
Limites Criticos (LC) para cada (PCC), disefiar un sistema de vigilancia para cada (PCC) y determinar
las medidas correctivas en caso de que los Limites Criticos no se cumplan mediante la evaluacion de
los pre requisitos del plan HACCP, a los cuales se les realiz6 una evaluacion y adecuacion a los
procesos de la empresa nos permitieron la obtencién de datos de los procesos de produccion y
mediante los cuales podemos evaluar la eficiencia del Plan HACCP, por lo cual los pre requisitos se
encuentran con sus respectivos procedimientos e instructivos de uso e interpretacion del plan que

quedaron registrados en un sistema de registro, documentacion y verificacion del plan HACCP.

PALABRAS CLAVES: Seguridad Alimentaria, Inocuidad, Andlisis de peligros, puntos criticos de

control, limites de monitoreo, Control.
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ABSTRACT

Quality and safety become a necessary condition for companies in the food sector which are key
players in the production chain ensuring food security of final consumers. Therefore, it was essential
to design a predictive system that allows compliance with this axis. The Hazard Analysis and Critical
Control Points (HACCP) is a systematic preventive process that analyzes and controls the physical,
chemical and biological hazards identified in the different stages of the agri-food chain, from the

reception of raw materials to finished product distribution to ensure food safety.

For this reason, this non-experimental research project applied the fifth axis of food safety "quality
and food safety” when designing the HACCP plan for the table chocolate production line, in the
Santander company Grupo Alimenticio Alba del Fonce S.A.S.

A diagnosis was made, evaluating the prerequisites for the design of the HACCP plan, applying the
seven basic principles of the same, established in DECREE 60 OF 2012, Codex Alimentarius in
document CAC-RCP1-1969 and the general conditions mentioned in paragraph 7 of ISO 22000: 2018
Standard.

During the process to evaluate and correct the possible risks of contamination, the HACCP team
began by forming the team by assigning their respective functions to each other; as a first measure,
by identifying and determining the hazards and critical control points (CCP) for the process to
establish the Critical Limits (CL) for each (CCP). Second, by designing a surveillance system for
each (CCP) and, thirdly, by determining the corrective measures in case the Critical Limits are not
met by evaluating the prerequisites of the HACCP plan. An evaluation and adaptation to the
company's processes was carried out, which allowed obtaining data from the production processes
and through which the efficiency of the HACCP Plan could be evaluated. Therefore, the prerequisites
are found with their respective procedures and instructions for use and interpretation of the plan,

which were recorded in a system of registration, documentation and verification of the HACCP plan.

KEY WORDS: Food safety, safety, hazard analysis, critical control points, monitoring limits,

control.
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2 INTRODUCCION

Existe Seguridad Alimentaria a nivel de individuo, hogar, nacion y global, se consigue cuando todas
las personas en todo momento tienen acceso fisico y econdémico a suficiente alimento, seguro y
nutritivo, para satisfacer sus necesidades alimenticias y sus preferencias, con el objeto de llevar una
vida activay sana (FAO, 1996). La obtencion de alimentos seguros se logra cuando no se compromete
la calidad e inocuidad de estos en ninguno de los eslabones de la cadena agroalimentaria. Por lo cual
las empresas del sector alimentos son protagonistas al fabricar productos que garantizan la seguridad
alimentaria de los consumidores finales, a través de la implementacion de Sistemas de Gestion de la

Calidad e Inocuidad como lo es el Sistema HACCP.

El Sistema HACCP Es una metodologia sistemética que principalmente se enfoca en el analisis de
los peligros que se pudieran presentar en cada etapa del proceso, del cual se obtendrén puntos criticos
a controlar permitiendo alcanzar la inocuidad de los alimentos, como eje de la seguridad alimentaria.
Asimismo, HACCP es compatible en la aplicacién de los sistemas de gestién de inocuidad de los
alimentos como ISO 22000, FSSC 22000. Es uno de los instrumentos mas eficaces para asegurar la
inocuidad de los alimentos y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar

de basarse principalmente en el ensayo del producto final (FAO, 2002).

Investigadores como Hernandez, L., et al., (2018), Ortiz Rojas, V.J. (2017), Bach. Maritza Diaz
(2017), Jests Medina Dominguez (2015), entre otros, coinciden en que el disefio, la documentacion
e implementacion de un Sistema HACCP ayuda a identificar fallas en el proceso de elaboracion de
los alimentos desde un enfoque preventivo, contribuye a la garantia de la inocuidad de estos,
redundando lo anterior en la atraccion de nuevos clientes potenciales tanto nacionales como

internacionales.
En este trabajo se pretende disefiar un Plan HACCP para el desarrollo de un sistema de control de

peligros que asegure la inocuidad del chocolate de mesa producido por el GRUPO ALIMENTICIO
ALBA DEL FONCE S.A.S. en la ciudad de Bucaramanga
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3  MARCO DE REFERENCIA

3.1 ANTECEDENTES

Véasquez, Z., (2018). Trabajo de grado que tuvo por finalidad el disefio de un sistema de analisis de
peligros y control de puntos criticos (HACCP) en la produccion de coco rallado deshidratado en
Agroindustrias Las Tres Rosas E.I.R.L.; se realizd un diagndstico higiénico sanitario inicial en la
planta con la finalidad de identificar el cumplimiento o no de los procedimientos prerrequisitos tales
como, buenas practicas de manufactura y la aplicacion de los principios generales de higiene del
Codex Alimentarius. Obtuvo un puntaje de 75,25 en base a 100 con calificativo de bueno en
implementacion de précticas higiénicas, con lo cual se procedi6 a recomendar sobre las
modificaciones necesarias que deberian de realizarse en la empresa. Se validaron todas las
operaciones en la produccion de coco rallado deshidratado, realizando los andlisis de peligros fisicos,
quimicos y biologicos en cada etapa y se determinaron dos puntos criticos de control
(Lavado/escurrido y deshidratado) y fijando sus limites criticos para cada caso: en el lavado la
concentracién de hipoclorito de sodio de 500 ppm — 800 ppm y los limites de tiempo de 10 minutos
— 20 minutos. En el deshidratado las temperaturas limites son 65 °C - 75 °C y los limites de tiempo
de 2 horas — 2,5 horas. Finalmente se elaboraron dieciséis formatos adjuntos para el control de la

ejecucién e implementacion del manual HACCP.

Hernandez, L., et al., (2018) Este proyecto ayudd a identificar fallas en el proceso productivo en la
empresa DISFRUTO. Aunque se tenga que hacer una inversién de instrumentos que ayuden a
controlar los puntos criticos, DISFRUTO LTDA se puede ver beneficiado con la atraccidn de nuevos
clientes potenciales tanto nacionales como internacionales. Asi mismo, se realiz6 el diagndstico del
estado en el que se encuentra respecto al cumplimiento a la norma 3075 del 1997 y conforme a la
Buenas Précticas de manufactura (BPM), se identifica que tienen un nivel de rendimiento bajo con
una calificacion del 56% en el cual se evidencia un mal manejo en cuanto a temas de capacitacion del
personal al manipular el producto y poca gestién en pruebas de laboratorio especializadas para

garantizar el cumplimiento de las especificaciones de producto establecidas.

Ortiz Rojas, V.J. (2017) realizé un trabajo de investigacion no experimental como lo es el disefio de
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un plan HACCP para la empresa CHOCODULCE S.R.C.L., empresa ubicada en Peru. Este proyecto
tuvo como finalidad presentar una propuesta para asegurar la inocuidad del producto chocolate para
taza. Inicialmente aplicé una Lista de Verificacion de los Requisitos de Higiene en Planta basada en
el DS N.° 007-98-SA (MINSA, 1998), donde se analizaron las posibles debilidades de la empresa con
los datos obtenidos se aplicaron las herramientas de calidad: Tormenta de ideas y matriz de seleccion.
La generacion de esas ideas dio como resultado 23 hallazgos no conformes y con la ayuda de la matriz
de seleccion se identifico un problema general. Producto que tiene gran demanda en el mercado y
para la empresa constituye su principal ingreso, por lo que se decidio6 elaborar el plan HACCP para
esta linea de produccion. De la misma manera, los clientes de esta empresa le exigen que cuente con

un sistema que asegure la inocuidad de sus productos.

Bach. Maritza Diaz (2017) proyecto desarrollado en la empresa INDUSTRIAS SOL NORTENO,
tuvo por finalidad desarrollar un sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP),
en tres formulaciones en la elaboracion de chocolate para taza. Inicialmente el producto se elaboraba
de manera artesanal, creciendo exponencialmente en el mercado. Es ahi donde la alta direccion se
compromete en implementar y apoyar la ejecucion del proyecto. Como primera parte del proyecto se
trabajo en un diagndstico inicial con la aplicacién de la lista de verificacion de los items estipulados
en el Acta Ficha N°06: Acta de inspeccidn sanitaria de estallamientos procesadores de alimentos
varios y bebidas para la obtencion de la validacion técnica oficial del Plan HACCP; obteniendo como
resultado 36.07% de cumplimiento y un 63.93% de incumplimiento, lo que indica que su avance en
la implementacién ha sido lento. Los problemas més resaltantes estan relacionados con respecto a las
condiciones sanitarias generales del establecimiento, la base s6lida para la Implementacion del Plan
HACCP.

Jests Medina Dominguez (2015). El objetivo de este trabajo, fue disefiar e implantar diferentes
técnicas para el control del proceso en la fabricacion de tabletas de chocolate en la empresa
Europraline S.A. con la finalidad de definir las variables y las etapas del proceso en las que se van a
controlar. La metodologia utilizada fue el analisis de peligros APPCC, para evaluar los peligros desde
el punto de vista del aseguramiento de la calidad del producto. Esto permiti6é crear un sistema de

control del proceso, lo cual garantiza la calidad del producto.

14



4  MARCO CONTEXTUAL

Grupo Alimenticio Alba del Fonce S.A.S. es una empresa privada, santandereana dedicada a la
transformacion, fabricacion y comercializacion de productos alimenticios provenientes del sector
agricola, entre los cuales se destacan el chocolate de mesa, café tostado y molido, cereales y productos
de confiteria.

Sus inicios surgen a partir de la idea de la sefiora Amparo Hormiga, quien gracias a su experiencia
trabajando en una comercializadora de cacao y café, visualizd y puso en marcha su proyecto,
enfocandose en la elaboracion de chocolate de mesa de forma artesanal desde su hogar en el municipio
de Rio Negro, Santander; espacio que dio origen a la produccion de sus primeros productos. Con el
paso de los afios y buscando el crecimiento de la empresa, la familia se asocié en el afio 2007 con la
empresa Jordavila S.A quienes tenia bajo su nombre a Molinos Alba del Fonce, dicha sociedad se
disolvié en el 2012 y dio lugar a la nueva razon social GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL

FONCE S.A.S., siendo la familia Hernandez Hormiga sus Unicos duefios.

Gracias a la dedicacion y esfuerzo de sus colaboradores, lideres de cada proceso y personal operativo,
Grupo Alimenticio Alba del Fonce S.A.S, se caracteriza por ser una empresa que ofrece productos de
alta calidad a precios bajos, teniendo como enfoque las directrices establecidas en su Politica de
Calidad: “Se tiene el compromiso de fabricar y comercializar chocolates de la mas alta calidad e
inocuidad para la satisfaccion de los clientes y consumidores, cumpliendo las leyes y normas
aplicables, buscando la mejora continua para el beneficio de todos los colaboradores, la sociedad y el

medio ambiente”. (Tomado de la Politica de calidad e inocuidad).

En la actualidad la empresa cuenta con tres plantas de produccion, las cuales se ubican en las ciudades
Bucaramanga y Barrancabermeja (Santander). Adicionalmente en los planes de expansion se
contempla la apertura de la nueva planta para el mes de Julio de 2020 en el municipio de Piedecuesta,
(Santander) via Guatiguara donde estaran ubicadas las tres lineas de produccion. La construccion se
realiz6 en un terreno de 5000 m? en la vereda Guatiguara predio EI mana, 200 m antes de Distraves.

La estructura de la planta se construy6 en 2000 m?, espacio que asciende alrededor de 3500 m?junto
con las areas del segundo y tercer piso destinadas a procesos administrativos. (Tomado del plano

arquitectonico)
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lustracion 1 Imagen de localizacion satelital: Coordenadas: 6°58°58” N 73°04°47” W

Fuente: Google Earth
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5 BASES TEORICAS

5.1 PELIGROS ALIMENTARIOS

(* Estas Definiciones han sido adoptadas por la Comision en su 22° periodo de sesiones de 1997. Se
proponen con caracter provisional, y estan sujetas a modificaciones en funcion de los adelantos que
se registren en los conocimientos sobre el analisis de riesgos y de los resultados de los esfuerzos por

armonizar las definiciones en las distintas disciplinas.)

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico, o propiedad de un alimento, capaz de provocar un efecto

nocivo para la salud.

La OMS, 2007: clasifica a los peligros segln su naturaleza:

(Roma, Italia, 2- 7 de julio de 2007). Analisis de riesgos relativos a la inocuidad de los alimentos, 12
reunion del Comité del Codex sobre Contaminantes de los Alimentos se halla adjunto. El informe se
examinara en el 30° periodo de sesiones de la Comision del Codex Alimentarius.

« Peligros bioldgicos: bacterias, virus y parasitos patogénicos, determinadas toxinas naturales,

toxinas microbianas, y determinados metabolicos tdxicos de origen microbiano.

* Peligros quimicos: pesticidas, herbicidas, contaminantes toxicos inorgénicos,
antibidticos, promotores de crecimiento, aditivos alimentarios tdxicos, lubricantes y tintas,

desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas, metil y etilmercurio, e histamina.

* Peligros fisicos: fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos que puedan causar dafio fisico

al consumidor.

5.2 IMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

El Grupo de Referencia sobre Epidemiologia de la Carga de Morbilidad de Transmisién Alimentaria
(FERG, por sus siglas en inglés) publicé en 2015 las primeras estimaciones de la carga mundial de
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) (Havelaar et al., 2015). Sus principales

conclusiones fueron que, en 2010, 31 agentes contenidos en los alimentos causaron 600 millones de
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casos de ETA (intervalo de incertidumbre [11] del 95%: 420-960) y 420 000 defunciones (11 del 95%:
310 000-600 000), y que dieron lugar a la pérdida de 33 millones de afios de vida ajustados en funcion
de la discapacidad (AVAD) (11 del 95%: 25-46). En total, los nifios menores de cinco afios sufrieron
el 40% de la carga mundial de ETA. En conjunto, la carga mas elevada se registrd en las regiones de
Africa, Asia Sudoriental y Mediterraneo Oriental. Las causas més frecuentes de ETA fueron los
agentes etioldgicos de enfermedades diarreicas, en particular la norovirus y Campylobacter spp. Cabe
sefialar que los microorganismos transmitidos por los alimentos que causan enfermedades diarreicas
provocaron 230 000 defunciones (11 del 95%: 160 000-320 000), destacando en este aspecto las cepas
no tifoideas de Salmonella enterica. Otras causas importantes de mortalidad por ETA fueron
Salmonella typhi, Taenia solium, el virus de la hepatitis A y las aflatoxinas. (Primera Conferencia
Internacional FAO/OMS/UA sobre inocuidad alimentaria Addis Ababa, 12 y 13 de febrero de 2019.
La carga de los alimentos insalubres para la salud publica: la necesidad de un compromiso mundial
Arie H. Havelaar Emerging Pathogens Institute, Institute for Sustainable Food Systems, Department
of Anim)

Sabemos que las ETA estan en estrecha relacion con la pobreza en los paises en desarrollo, pero
también representan un problema para la salud publica mundial. El crecimiento del comercio
internacional y el aumento de la complejidad y de las distancias recorridas en las cadenas alimentarias
incrementan el riesgo de transporte transfronterizo de alimentos. Ademas, las migraciones y los viajes
exponen a las personas a nuevos peligros. El logro de los Objetivos de Desarrollo Sostenible, en
especial los objetivos generales de reducir la pobreza, aumentar la seguridad alimentaria y mejorar la

salud de las personas dependen, en parte, de que se consiga reducir la carga de estas enfermedades.

6 DEFINICIONES

Los siguientes términos se tomaron a partir de decreto 60 del 2002 las cuales para efectos de regir

dicho decreto se adoptan las siguientes definiciones:

® COLOMBIA. MINISTERIO DE SALUD. Decreto 60 de 2002. "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". Bogota D.C. enero 18 de 2002.
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Accidn o medida correctiva: cualquier tipo de accion que deba ser tomada cuando el resultado del

monitoreo o vigilancia de un punto de control critico esté por fuera de los limites establecidos.

Analisis de peligros: proceso de recopilacion y evaluacion de informacién sobre los peligros y
condiciones que los originan, para decidir cuales estan relacionados con la inocuidad de los alimentos

y por lo tanto deben plantearse en el plan del sistema HACCP.

Autoridad sanitaria competente: el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos,
INVIMA, vy las entidades territoriales de salud que de acuerdo a la ley ejerzan funciones de
inspeccion, vigilancia y control, adoptaran las acciones de prevencion y seguimiento con el propésito

de garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente decreto.

Auditoria: examen sistematico funcionalmente independiente, mediante el cual se logra determinar

si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan a los objetivos propuestos.

Buenas practicas de manufactura (BPM): 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 fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante las diferentes etapas

de la cadena de produccion.

Certificacion sanitaria: documento expedido por la autoridad sanitaria competente, sobre la validez

y funcionalidad del sistema HACCP a las fabricas de alimentos.

Control: condicidn en la que se observan procedimientos correctos y se verifica el cumplimiento de

los criterios técnicos establecidos.

Controlar: adopcién de las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los

criterios establecidos en el plan del sistema HACCP.

Desviacion: cuando el proceso no se ajusta al rango del limite critico establecido.
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Diagrama de flujo: representacion sistematica y secuencial de las etapas u operaciones utilizadas en

la produccion o fabricacion de un determinado producto alimenticio.

Documentacion: descripcion y registro de operaciones, procedimientos y controles para mantener y

demostrar el funcionamiento del sistema HACCP.

Fabrica de alimentos: establecimiento en el cual se realiza una o varias operaciones tecnolégicas,
ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o envasar alimentos
para consumo humano; incluye mataderos de animales de abasto publico, enfriadoras, plantas de

higienizacion y pulverizacion de leche.

Fase o etapa: punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las materias

primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

HACCP: iniciales que en inglés significan "Hazard Analysis Critical Control Point" y en espafiol

se traduce "analisis de peligros y puntos de control critico".

Inocuidad de los alimentos: garantia en cuanto a que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén destinados.

Limite critico: criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en una determinada fase o

etapa.

Medida preventiva o de control: medida o actividad que se realiza con el propésito de evitar,

eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos.
Monitoreo o vigilancia: secuencia de observaciones y mediciones de limites criticos, disefiada para
producir un registro fiel y asegurar dentro de los limites criticos establecidos, la permanente operacion
0 proceso.

Peligro: agente fisico, quimico o bioldgico presente en el alimento o bien la condicién en que éste se

halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para la salud.
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Plan HACCP: conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados de conformidad
con los principios del sistema HACCP, con el objeto de asegurar el control de los peligros que resulten

significativos para la inocuidad de los alimentos, en el segmento de la cadena alimentaria considerada.
Procedimientos operativos estandarizados: descripcion operativa y detallada de una actividad o
proceso, en la cual se precisa la forma como se llevara a cabo el procedimiento, el responsable de su
ejecucién, la periodicidad con que debe realizarse y los elementos, herramientas o productos que se

van a utilizar.

Punto de control critico (PCC): fase en la que puede aplicarse un control esencial para prevenir,

eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos.

Sistema HACCP: sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra

la inocuidad de los alimentos.

Validacion: procedimiento que permite probar que los elementos del plan HACCP son eficaces.

Verificacion o comprobacion: acciones, métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,

mediante las cuales se logra determinar el cumplimiento del plan HACCP.

Vigilancia y control de la autoridad sanitaria: funcion que por ley realiza la autoridad sanitaria
competente, con el propdsito de comprobar la existencia y validez de la documentacion y registros
gue soportan la ejecucién, formulacion, implementacion y funcionamiento del sistema HACCP, asi
como de los prerrequisitos.

7 PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP

El sistema HACCP se basa en los siguientes principios segin el Codex Alimentarius (Bach. Maritza
Diaz, 2017)

El Sistema de HACCP consiste en los siete principios siguientes:
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PRINCIPIO 1

Realizar un andlisis de peligros.

PRINCIPIO 2

Determinar los puntos criticos de control (PCC).

PRINCIPIO 3

Establecer un limite o limites criticos.

PRINCIPIO 4

Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

PRINCIPIO 5

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que un
determinado PCC no esté controlado.

PRINCIPIO 6

Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el Sistema de HACCP funciona
eficazmente.

PRINCIPIO 7

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros apropiados

para estos principios y su aplicacion.

7.1 DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, el sector debera
estar funcionando de acuerdo con los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex,
los Codigos de Précticas del Codex pertinentes y la legislacién correspondiente en materia de
inocuidad de los alimentos. EI empefio por parte de la direccién es necesario para la aplicacion de un
sistema de HACCP eficaz. Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se efectlen las
operaciones consecuentes para elaborar y aplicar sistemas de HACCP, deberan tenerse en cuenta las
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la
funcion de los procesos de fabricacion en el control de los peligros, el probable uso final del producto,
las categorias de consumidores afectadas y las pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad de
los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es lograr que el control se centre en los PCC. En el caso de que
se identifique un peligro que debe controlarse, pero no se encuentre ningin PCC, debera considerarse

la posibilidad de formular de nuevo la operacion.
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El sistema de HACCP deberé aplicarse por separado a cada operacion concreta. Puede darse el caso
de que los PCC identificados en un determinado ejemplo en algin codigo de préacticas de higiene del
Codex no sean los unicos identificados para una aplicacion concreta, 0 que sean de naturaleza
diferente.

Cuando se introduzca alguna modificacién en el producto, el proceso o en cualquier fase, serd
necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP y realizar los cambios oportunos.

Es importante que el sistema de HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta el caracter

y la amplitud de la operacion.

7.2 APLICACION DE LOS PRINCIPIOS
La aplicacién de los principios del sistema de HACCP consta de las siguientes operaciones, que se

identifican en la secuencia l6gica para la aplicacién del sistema de HACCP (Diagrama 1).

7.2.1 Formacién de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria debera asegurar que se disponga de conocimientos y competencia especificos
para los productos que permitan formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear
un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios de este tipo in situ, debera recabarse
asesoramiento técnico de otras fuentes e identificarse el ambito de aplicacion del plan del Sistema de
HACCP. Dicho dmbito de aplicacion determinara qué segmento de la cadena alimentaria esta
involucrado y qué categorias generales de peligros han de abordarse (por ejemplo, indicara si se

abarca toda clase de peligros o solamente ciertas clases).

7.2.2  Descripcion del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto que incluya informacién pertinente sobre
su inocuidad, por ejemplo: composicion, estructura fisica/quimica (incluidos Aw, pH, etc.),
tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios (tales como los tratamientos térmicos, de
congelacién, salmuera, ahumado, etc.), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucion.

7.2.3  Determinacion del uso al que ha de destinarse

El uso al que ha de destinarse debera basarse en los usos previstos del producto por parte del usuario
o consumidor final. En determinados casos, como en la alimentacion en instituciones, habré que tener

en cuenta si se trata de grupos vulnerables de la poblacion.
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7.2.4  Elaboracién de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo debera ser elaborado por el equipo de HACCP vy cubrir todas las fases de la
operacion. Cuando el sistema de HACCP se aplique a una determinada operacién, deberan tenerse en
cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

7.2.5 Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo de HACCP deberéa cotejar el diagrama de flujo con la operacion de elaboracion en todas
sus etapas y momentos, y enmendarlo cuando proceda.

7.2.6  Enumeracién de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase, ejecucién de un
analisis de peligros, y estudio de las medidas para controlar los peligros identificados.

El equipo de HACCP debera enumerar todos los peligros que puede razonablemente preverse que se

produciran en cada fase, desde la produccién primaria, la elaboracion, la fabricacion y la distribucion

hasta el punto de consumo.

Luego, el equipo de HACCP deberé llevar a cabo un andlisis de peligros para identificar, en relacién

con el plan de HACCP, cuéles son los peligros cuya eliminacion o reduccion a niveles aceptables

resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento inocuo.

Al realizar un analisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los siguientes factores:

- la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para la salud;

- la evaluacidn cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;

- la supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

- la produccio6n o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los alimentos; y

- las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendra entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden aplicarse en

relacién con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o peligros especificos,

y que con una determinada medida se pueda controlar mas de un peligro.

7.2.7 Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer frente a un peligro
especifico. La determinacion de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicacion
de un arbol de decisiones, como por ejemplo el Diagrama 2, en el que se indique un enfoque de
razonamiento logico. El arbol de decisiones deberé aplicarse de manera flexible, considerando si la
operacion se refiere a la produccién, el sacrificio, la elaboracidn, el almacenamiento, la distribucion

u otro fin, y deberd utilizarse con caracter orientativo en la determinacion de los PCC. Este ejemplo
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de arbol de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo cual podran utilizarse
otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion en la aplicacion del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la inocuidad, y
no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o0 en cualquier otra; asi pues, el
producto o el proceso deberd modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para

incluir una medida de control.

7.2.8 Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse, si es posible, limites criticos. En
determinados casos, para una determinada fase, se elaborard mas de un limite critico. Entre los
criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, AW

y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

7.2.9 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

La vigilancia es la mediciéon u observacion programadas de un PCC en relacion con sus limites
criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera poderse detectar una pérdida de control en
el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los limites
criticos. Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia
indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes
de que ocurra una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados por
una persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas
correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia deberan ser
suficientes como para garantizar que el PCC esté controlado. La mayoria de los procedimientos de
vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referirdn a procesos continuos y no
habréa tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas
y quimicas a los ensayos microbioldgicos porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican
el control microbiolégico del producto. Todos los registros y documentos relacionados con la
vigilancia de los PCC deberan ser firmados por la persona o personas que efectdan la vigilancia, junto
con el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision.

7.2.10 Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan formularse medidas
correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas adoptadas deberan
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incluir también un sistema adecuado de eliminacion del producto afectado. Los procedimientos
relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los registros
de HACCP.
7.2.11 Establecimiento de procedimientos de comprobacion
Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el sistema de HACCP
funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y
verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el analisis. La frecuencia de las comprobaciones debera
ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando eficazmente. Entre las
actividades de comprobacion pueden citarse, a titulo de ejemplo, las siguientes:

- examen del sistema de HACCP y de sus registros;

- examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto;

- confirmacidn de que los PCC se mantienen bajo control.
Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen la eficacia
de todos los elementos del plan de HACCP.
7.2.12 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro
Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de registro eficaz y preciso.
Deberan documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de documentacién y
registro deberd ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion.
Los ejemplos de documentacion son:

- el analisis de peligros;

- la determinacion de los PCC;

- la determinacién de los limites criticos.
Como ejemplos de registros se pueden mencionar:

- las actividades de vigilancia de los PCC;

- las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes;

- las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP.

8 MARCO CONCEPTUAL

HACCP significa Hazard Analysis and Critical Control Point System (Sistema de Analisis de
peligros y Puntos Criticos de Control) Es una metodologia sistematica que principalmente se enfoca

en el analisis de los peligros que se pudieran presentar en cada etapa del proceso, del cual se obtendran
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puntos criticos a controlar permitiendo alcanzar la inocuidad de los alimentos, como eje de la
seguridad alimentaria. Asimismo, HACCP es compatible en la aplicacién de los sistemas de gestién
de inocuidad de los alimentos como 1SO 22000, FSSC 22000.

Acorde a FAO (2002) el HACCP se define como: “(...) uno de los instrumentos mas eficaces para
asegurar la inocuidad de los alimentos y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion
en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final.” (p. 1).

Berroncal (2016) enuncia que el HACCP se ha convertido en sinénimo de inocuidad de los alimentos.
Es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido internacionalmente para abordar los
peligros biol6gicos, quimicos y fisicos mediante la prevision y la prevencion, en vez de mediante la

inspeccion y comprobacion de los productos finales.

Segun la FAO (2002) el sistema de HACCP surgi0 gracias a dos acontecimientos importantes:

“El primero se refiere a los novedosos aportes hechos por W. E. Deming, cuyas teoricas sobre la
gestion de la calidad se consideran como decisivas para el vuelco que experiment6 la calidad de los
productos japoneses en los afios 50. Deming y colaboradores desarrollaron los sistemas de gestion de
la calidad integral o total (GCT), que consistian en la aplicacion de una metodologia aplicada a todo
el sistema de fabricacion para poder mejorar la calidad y al mismo tiempo bajar los costos” (p. 110).
“El segundo avance importante fue el desarrollo del concepto de APPCC como tal. Los pioneros en
este campo fueron durante los afios 60 la compafiia Pillsbury, el Ejército de los Estados Unidos y la
Administracién Nacional de Aeronautica y del Espacio (NASA). Estos Ultimos desarrollaron
conjuntamente este concepto para producir alimentos inocuos para el programa espacial de los
Estados Unidos. La NASA queria contar con un programa con «cero defectos» para garantizar la
inocuidad de los alimentos que los astronautas consumirian en el espacio. Por lo tanto, la compafiia
Pillsbury introdujo y adopt6 el APPCC como el sistema que podria ofrecer la mayor inocuidad,
mientras que se reducia la dependencia de la inspeccién y de los anélisis del producto final. Dicho
sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el principio de la cadena de
elaboracion, recurriendo al control de los operarios y/o a técnicas de vigilancia continua de los puntos
criticos de control. La compafiia Pillsbury dio a conocer el concepto de APPCC en una conferencia
para la proteccion de los alimentos, celebrada en 1971. En 1974 la Administracion de Alimentos y
Medicamentos de Estados Unidos (FDA - United States Food and Drug Administration) utilizé los
principios de APPCC para promulgar las regulaciones relativas a las conservas de alimentos poco
acidos. A comienzos de los afios 80, la metodologia del APPCC fue adoptada por otras importantes

compafiias productoras de alimentos.” (p. 110).
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Acorde a Karina Garcia (2014) La Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), crearon la Comision del Codex
Alimentarius en 1963 para desarrollar normas alimentarias, reglamentos y otros textos relacionados.
Esta Comision propone la implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos
de Control (HACCP) para garantizar la inocuidad de los alimentos. Se debe tener presente que todos
somos responsables dentro de la cadena agroalimentaria para poder garantizar la inocuidad de los
productos; los productores, trasportadores y comercializadores se deben de regir principalmente por
los lineamientos gubernamentales y de ahi pasa al consumidor final el cual tiene la responsabilidad
de velar por la preservacion, almacenamiento y preparacion idonea del alimento para que este no

presente riesgo alguno para la salud.
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9 MARCO LEGAL

Tabla 1 Marco legal

ARTICULOS - -
NORMA QUE REGLAMENTA EMISOR APLICABLES DESCRIPCION DE LA OBLICACION
., El presente decreto tiene por objeto promover
Por el cual se promueve la aplicacion del L . P
. A . la aplicacién del Sistema de Analisis de
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de T . i h
Decreto 60 de i o Ministerio de Aplica todo el Peligros y Puntos de Control Critico Haccp,
Control Critico - Haccp en las fabricas de . ) .
2012 . salud decreto como Sistema o Método de Aseguramiento de
alimentos y se reglamenta el proceso de . .
P la Inocuidad de los Alimentos y establecer el
certificacion. L e
procedimiento de certificacion al respecto.
L . . - - . Por el cual se reglamenta parcialmente el
Decreto 612 de | Régimen de registros sanitarios automaticos o | Presidente de la Todos los - ' 169 ap fy
- . ; . - i . régimen de registros sanitarios automaticos o
2000 inmediatos y se dictan otras disposiciones. Republica articulos : . . . .
inmediatos y se dictan otras disposiciones.
Establece los requisitos sanitarios que deben
cumplir las personas naturales y/o juridicas
que ejercen actividades de fabricacion,
. procesamiento, preparacion, envase,
. Ministerio de . . oL
L Por la cual se reglamenta el articulo 126 del Los articulos que | almacenamiento, transporte, distribucion y
Resolucion . salud y : i NS . .
Decreto-ley 019 de 2012 y se dictan otras 2 aplicanson: del 1| comercializacién de alimentos y materias
2674 de 2013 - L proteccion . : .
disposiciones social al 55 primas de alimentos y los requisitos para la
notificacién, permiso o registro sanitario de
los alimentos, segun el riesgo en salud
publica, con el fin de proteger la viday la
salud de las personas.
Establece el reglamento técnico a través del
Por la cual se establece el reglamento técnico cual se sefialan los requisitos que deben
Resolucion sobre los requisitos de rotulado o etiquetado | Ministerio de la Todos los cumplir los rotulos o etiquetas de los envases
que deben cumplir los alimentos envasados y Proteccion . 0 empaques de alimentos para consumo
5109 de 2005 . articulos .
Social humano envasados o empacados, asi como los

materias primas de alimentos para consumo
humano

de las materias primas para alimentos, con el

fin de proporcionar al consumidor una
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informacidn sobre el producto lo
suficientemente clara y comprensible que no
induzca a engafio o confusién y que permita

efectuar una eleccion informada.

Por la cual se establece el reglamento técnico

La presente resolucion tiene por objeto
establecer el reglamento técnico a través del
cual se sefialan las condiciones y requisitos

que debe cumplir el rotulado o etiquetado
nutricional de los alimentos envasados o

. > . Ministerio de empacados nacionales e importados para
Resolucién 333 | sobre los requisitos de rotulado o etiquetado - Todos los P portados p
g . . proteccion de la . consumo humano que se comercialicen en el
de 2011 nutricional que deben cumplir los alimentos Social articulos territorio nacional. con el fin de proborcionar
envasados para consumo humano. . ' | d€ propol
al consumidor una informacion nutricional lo
suficientemente clara y comprensible sobre el
producto, que no induzca a engafio o
confusion y le permita efectuar una eleccion
informada.
Ministerio de la
. N roteccion i -
Por medio de la cual se sefialan P social Por medio de la cual se sefialan
. caracteristicas, instrumentos basicos y L caracteristicas, instrumentos basicos y
Resolucion . ministerio de : . L
frecuencias . Art.1al9 frecuencias del sistema de control y vigilancia
2115 de 2007 . s . ambiente, .
del sistema de control y vigilancia para la vivienda y para la calidad del agua para consumo
calidad del agua para consumo humano humano
desarrollo
territorial
« . L La presente resolucion tiene por objeto
Por la cual se establecen los limites Ministerio de . . L .
. - . - - Aplicatodala | establecer los limites maximos de residuos de
Resolucién | méximos de residuos de plaguicidas, LMR, en | Agriculturay . g :
; . norma segun | plaguicidas, LMR, en alimentos para consumo
2609 de 2007 | alimentos para consumo humano y en piensos Desarrollo : .
., . producto humano y piensos o forrajes.
o forrajes Social
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Por la cual se establece el Reglamento
Técnico sobre los requisitos que deben
cumplirlos aditivos alimentarios que se

Ministerios de

Establece el reglamento técnico sobre los
requisitos generales que deben cumplir los
aditivos alimentarios que se fabriquen,
procesen, envasen, almacenen, transporten,
expendan, importen, exporten, comercialicen

Resolucion fabriquen, procesen, envasen, almacenen, s L .

2606 de 2009 transporten. exoendan. importen. exnorten Proteccion de la Art. 1al 14 y se empleen en la elaboracion de alimentos
P » EXP » IMP » EXP ’ Social para consumo humano en el territorio
comercialicen y se empleen en la nacional, con el fin de proteger la vida, la

elaboracién de alimentos para consumo ’ Proteger 1a vida,
o ) salud humana y prevenir las practicas que
humano en el territorio nacional. . . o) ~
puedan inducir a error, confusion o engafio a
los consumidores.
Por medio de la cual se expide el Reglamento Por medio de la cual se expide el Reglamento
Técnico sobre los requisitos sanitarios que Ministerio de Técnico sobre los requisitos sanitarios que
Resolucién 683 | deben cumplir los materiales, objetos, envases salud y Art. 1al5 deben cumplir los materiales, objetos, envases
de 2012 y equipamientos destinados a entrar en proteccion ' y equipamientos destinados a entrar en
contacto con alimentos y bebidas para social contacto con alimentos y bebidas para
consumo humano. consumo humano
Por medio de la cual se expide el Reglamento
S Técnico sobre los requisitos sanitarios que
. o . . Ministerio de : . :
Resolucién Requisitos sanitarios para materiales, objetos, salud v de Ia deben cumplir los materiales, objetos, envases
envases y equipamientos plasticos y yae Art.1al 4 y equipamientos plasticos y elastoméricos y
4143 de 2012 . e proteccion - !
elastoméricos y sus aditivos social sus aditivos destinados a entrar en contacto
con alimentos y bebidas para consumo
humano en el territorio nacional
Por la cual se establece el reglamento técnico Por medio de la cual se expide el Reglamento
sobre los requisitos sanitarios que deben Ministerio de Técnico sobre los requisitos sanitarios que
Resolucién cumplir los materiales, objetos, envases y salud y Art 1al 17 deben cumplir los materiales, objetos, envases
4142 de 2012 | equipamientos metalicos destinados a entrar proteccion ' y equipamientos metalicos destinados a entrar
en contacto con alimentos y bebidas para social en contacto con alimentos y bebidas para
consumo humano en el territorio nacional consumo humano en el territorio nacional
Ministerio de
L - . : Por la cual se reglamenta el control
Resolucién Control metrolégico del contenido de Comercio, Todos los - .
X . metrologico del contenido de producto en
16379 de 2003 producto en preempacados Industria 'y articulos
Turismo preempacados
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GTC 85de

Da a conocer los conceptos basicos de
limpieza y desinfeccion que, aplicados en las

Limpieza y desinfeccién para plantas de Aplicatodala | plantas procesadoras de alimentos y bebidas,
. ICONTEC ) -
2003 alimentos norma permiten la obtencion de productos
terminados aptos y seguros para el consumo
humano.
Establece los requisitos que debe cumplir el
. cacao en grano (Theobroma cacao L),
NTCch)igZ de Requisitos que debe cumplir el cacao engrano| ICONTEC Aplhcgr':gga la beneficiado, destinado al procesamiento o
comercializacion y los criterios que deben
aplicarse para su clasificacion.
. . . . L Establece los requisitos fisicoquimicos y
NTCZ:O%%G de Requ'ﬂ?g;ﬂﬁ?ﬁ'rﬁ:cﬁl% g;lger}ocba:((:);gglcos ICONTEC lal5y7 microbioldgicos que debe cumplir la masa o
g P pasta o licor de cacao y torta de cacao.
Fuente: Matriz de requisitos legales alimentarios.xlsx
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10 OBJETIVOS

10.1 OBJETIVO GENERAL

Diseniar el plan HACCP para el desarrollo de un sistema de control de peligros que asegure la
inocuidad del chocolate de mesa producido por el GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE

S.A.S. en la ciudad de Bucaramanga.

10.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Verificar y validar los programas prerrequisitos del plan HACCP establecidos en la

organizacion por el sistema de gestion

o Identificar y establecer los peligros y puntos criticos de control con sus limites criticos y

medidas preventivas para cada etapa del proceso de elaboracion de chocolate de mesa
o Definir las medidas y acciones correctivas para los puntos criticos de control.

¢ Disefar un sistema de registro y documentacion para el desempefio y gestién del sistema.
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11 MATERIALES Y METODOS

11.1 Tipo de investigacion

La investigacion cualitativa, estudia de manera subjetiva por medio de la observacion la relacion,
medio, materiales e instrumentos de un determinado problema, dentro de un entorno interno,
procurando lograr un andlisis profundo de una actividad en particular, asi como también se concentra
en descubrir e identificar el problema durante el proceso de la investigacion, manteniendo una
estrecha comunicacion entre el investigador y los investigados. (Bach. Reafio Arze, Kharla Ysabel.
2016)

La presente investigacion es de caracter cualitativo ya que esta basado en la identificacion del riesgo
para lo cual se utiliza de forma sistematica informacion para identificar los peligros asociados al
riesgo planteado. Esta informacion puede incluir datos histéricos, andlisis tedricos, opiniones
documentadas y las cuestiones de las partes implicadas, por consiguiente la identificacion del riesgo
responde a la pregunta “;Qué podria ir mal?” identificando también las posibles consecuencias y asi
mismo el analisis del riesgo es una estimacion del riesgo asociado a los peligros que se han
identificado hasta la etapa anterior el proceso es netamente cualitativo sin embargo en esta etapa es
necesario realizar la valoracion equivalente es decir representar estas caracteristicas cualitativas y
transformarlas en cuantitativas ya que se unen la probabilidad de que suceda y la gravedad de los

dafos.

La empresa GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S, dedicada a la fabricacion de
chocolate de mesa, donde cada etapa del proceso es observada al igual que su entorno; logrando
conocer las situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcién exacta de
las actividades, objetos, procesos y personas, esto nos permite recolectar datos que nos ayuden a
identificar en cada operacién del proceso los puntos criticos. Elaboracion del plan Haccp para linea
de produccion de chocolate de mesa, Identificado los puntos criticos en cada operacion del proceso
se aplicara los principios de un plan HACCP, ya que se pretende explicar el fenémeno, llegar al
conocimiento de las causas, y establecer relaciones causa efecto. Su meta no se limita a la recoleccion

de datos, sino a la prediccion e identificacion de las relaciones que existen entre dos 0 mas variables.

Es importante la obtencion de la certificacion HACCP porque con ello se garantiza la confianza a los

clientes y a la par cumplir con lo exigido por el INVIMA, segun se establecié en el DECRETO 60
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DE 2002. Las empresas que adoptan este programa de certificacion HACCP, les permitira controlar
los puntos criticos y andlisis de riesgo en cada una de las operaciones y asi mejorar la calidad. Servira
como un instrumento de consulta para la prevencién de riesgos y dafios a la salud del consumidor, y
para el control y mejora de los estandares internos. Se cumplird con la legislacion sanitaria lo cual
facilitara la obtencién de licencias y autorizaciones, por cumplimiento de la legislacion vigente sea
nacional o internacional, puesto que se garantiza la inocuidad de los productos. Cabe recalcar que no

se realizarad un monitoreo constante durante el proceso ni el producto terminado.

11.2 Sujetos de investigacion

En el presente trabajo de investigacion disefio del plan HACCP elaborado para la Empresa GRUPO
ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S, teniendo en cuenta la funcionalidad y requisitos que

este requiere, los actores involucrados son:

Tabla 2 Sujetos de investigacién

CARGO EN LA i
NOMBRE PROFESION
EMPRESA
Jorge Andrés Hernandez | Gerente General Ingeniero Industrial
Hormiga
Angie Viviana Figueroa | Gerente de Calidad e | Ingeniera de Alimentos-
Rueda Inocuidad Estudiante de especializacion en

seguridad alimentaria

Tatiana Idali Guevara Lopez | Gerente de  Recursos | Ingeniera Industrial

Humanos y SST
Laura Arévalo Gerente de  gestion | Ingeniera Ambiental
ambiental

Diego  Fernando  Osma | Gerente de Mantenimiento | Ingeniero Electrénico
Afanador

Amparo Hormiga Gerente de Produccion Experiencia interna acreditada
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Maria Alejandra Céardenas Coordinadora de Control | Tecnéloga en procesamiento de

de Calidad e Inocuidad alimentos

Deivisson Sanchez Villabona | Coordinador de | Experiencia interna acreditada
Produccién

Jose Manuel Sandoval Operario de Produccion Experiencia interna acreditada

Oscar Alberto Hernandez | Gerente de Logistica y | Experiencia interna acreditada

Hormiga Distribucién

Oscar Alirio Hernandez Gerente Comercial Experiencia interna acreditada

11.3 Lugar de investigacion

El escenario a desarrollar la investigacion es la empresa GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL
FONCE S.A.S La planta se ubica en la via guatiguara predio el mana, Piedecuesta, Santander, cuenta
con una estructura de 2000 metros cuadrados, la cual cumple labores de apoyo en la recepcion de
documentacion y emision de 6rdenes de compra y labores administrativas, mas abajo se identifica el
area de produccion y control de calidad juega un papel importante en el proceso de la planta; también
el area de almacenamiento y Elaboracion del plan Haccp para la empresa GRUPO ALIMENTICIO
ALBA DEL FONCE S.A.S. mantenimiento de los equipos, asi como también el area de auditoria

interna verificara el cumplimiento del sistema HACCP.
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llustracion 2 Plano de fabrica de chocolate de mesa 1
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llustracion 3 Plano de fabrica de chocolate de mesa 2
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11.4 Técnicas de recoleccion de datos

Se utilizo la técnica de observacion y descripcion del proceso de elaboracion de chocolate de mesa
determinando los peligros y puntos criticos de control (PCC), rigiéndonos al diagrama de flujo de
proceso de chocolate de mesa, asi como también la realizacion de los formatos y del monitoreo del
proceso productivo, el cual se encuentra establecido bajo la Norma Sanitaria Decreto 60 de 2002 para

la aplicacién de un plan HACCP en la fabricacion de alimentos y bebidas.

11.5 Instrumentos de Recoleccidn de datos

Investigacion bibliogréafica sobre la aplicacion del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control HACCP en la elaboracion de chocolate de mesa. Investigacion sobre los lineamientos
establecidos para la certificacion y auditorias del sistema HACCP por parte de entes certificadores
correspondientes. Visitas a la empresa durante el proceso de elaboracion de chocolate de mesa, con
la finalidad de obtener informacién y asi elaborar el plan HACCP para la empresa GRUPO
ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S.

La metodologia desarrollada en el presente trabajo estd catalogada por su orientacion de caracter

aplicativa y por su constatacion de caracter descriptivo, basado en la siguiente secuencia:

11.6  Estudios preliminares

Actividad realizada mediante la visita a planta, lectura de los archivos de la Empresa (disefio de la
planta, equipos y maquinaria, flujos de proceso, etc.), lecturas sobre el sistema HACCP en las
diferentes entidades (FAO, CODEX, OMS, Ministerio salud, entre otros).

11.6.1 Diagndstico de la empresa

Diagnostico de la informacion a través de las visitas a la planta y la verificacion del cumplimiento de

los principios del HACCP y sus prerrequisitos. Siguiendo la siguiente secuencia.

o Realizar una inspeccion interna (linea de base).

. Verificacion del disefio e implementacion de la planta.

° Revision de documentacion de la empresa.

o Revisién de diagrama de flujo para la linea de produccién de chocolate.

Todo ello con la finalidad de conocer su estado actual y a raiz de ello plantear la implementacion de
plan HACCP.
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DATOS DE LA PLANTA: Grupo Alimentario Alba del Fonce
FECHA DE AUDITORIA: 30 Julio/20
Tabla 3 Diagnostico de la empresa

RAZON SOCIAL: Grupo Alimenticio Alba del Fonce S.A.S

NIT: 890209498-2

DIRECCION PLANTA VISITADA: Via guatiguard, predio el mana, Piedecuesta, Santander

OTRA DIRECCION COMERCIAL (si aplica):

CIUDAD/DEPTO: Bucaramanga

TELEFONO: 6334983

FAX:

E-MAIL: molinosalbadelfonce@hotmail.com

ORGANIZACION DE LA EMPRESA
REPRESENTANTE PROVEEDOR (QUIEN ATENDIO LA AUDITORIA): Alejandra cardenas,
coordinadora de calidad

NUMERO DE PLANTAS: 1

CANTIDAD DE PERSONAL DE LA PLANTA: 15 Planta

ACTIVIDAD ECONOMICA: Elaboracion de Cacao, Chocolate y productos de Confiteria

PRODUCTOS EVALUADOS: Chocolate de mesa con azucar marca alba del Fonce

RESPONSABLE DE CALIDAD Y/O PRODUCCION: Angie Viviana Figueroa, Gerente de la calidad e inocuidad

CAPACIDAD DE PRODUCCION:

INFORMACION VALORES DE CALIFICACION

Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No aplica: NA; No observado:

NO.
1 Edificaciones e Instalaciones Calificacion Observaciones
Alreded de la ol q | La via principal a la planta se encuentra des pavimentada, sin
rededores de la planta se encuentran exentos de polvos, lembargo, existe agua de reuso, la cual se emplea para el riego de
humos, olores, agua estancada u otros contaminantes, libres de lesta via.

residuos, maleza y objetos en desuso, ¢(las é&reas de
estacionamiento y vias de acceso estdn adecuadamente
1,1 |pavimentadas y mantenidas? 2
En el caso de encontrar elementos en el exterior, ¢se encuentran
ordenados, identificados y protegidos?

El disefio del o los edificios, ¢evita la contaminacion fisica,
quimica o biolégica (polvo, lluvia, plagas)?

Se dispone de un tanque de agua con capacidad suficiente. ;Se
1,2 |realiza mantenimiento periddico (registros)? ¢Se encuentra 2
identificado con la capacidad de almacenamiento?

Existe un tanque de almacenamiento de agua potable,
disefiado en material sanitario cuya capacidad es de 5000
litros y, se encuentra debidamente identificado.

Se evidencia el resultado de andlisis fisico quimico y
microbiol6gico del mes de julio, donde se evidencia el

; L 7 cumplimiento de acuerdo a los pardmetros establecidos en la
residual (diario) y pH (¢diarios?)). normativa legal vigente, por otro lado, realizan diariamente la
medicion de cloro residual y pH.

Se dispone de agua potable y se lleva control de calidad de agua
1,3 |(andlisis microbioldgicos, fisicoquimicos, control de cloro 2

¢La edificacién estd construida para un proceso secuencial
evitando la contaminacion cruzada?

¢Existe clara separacion fisica entre las areas definidas para
oficinas, recepcion, produccion, laboratorios, servicio sanitario, 2
vestuario, cafeteria de empleados?
Cada area o seccion se encuentra claramente demarcada |
sefializada en cuanto a acceso, circulacion de personal,
servicios, seguridad, salidas de emergencia, ;etc.?

El disefio de planta cumple con la secuencia légica del proceso.
Las areas se observan totalmente separas e identificadas.

14

Los pisos son de material impermeable, lavable, resistentes al

trénsito, ¢sin grietas y tiene un declive minimo hacia desagiies Se evidencian pisos de material liso, sin grietas y de color claro.
o canaletas? ICumple con la media cafa.
¢Las paredes son de material liso, impermeable, lavable y de
1,5 |color claro? 2
¢Las uniones entre pisos y paredes son de facil limpieza (media
cafia)?

Los techos o cielorrasos estan construidos de manera que eviten
la acumulacién de suciedad, condensaciones y/o formacion de
mohos y son faciles de limpiar?

Las tuberias se encuentran debidamente identificadas de acuerdo

¢Las tuberias estan identificadas por colores segin norma o -
icon la norma técnica colombiana NTC 3458.

internacional?
¢Instalaciones eléctricas se encuentran en buen estado y segln
normatividad (protegidas e identificadas)?

¢Se cuenta con sistemas de ventilacion adecuados para evitar las La empresa cuenta con sistema de presion positiva en las areas
1,7 temperaturas altas, condensaciones, acumulacién de polvo (las 2 criticas del proceso. Los corrientes de aire van de zonas limpias a
sucias.

corrientes de aire van de zonas limpias a sucias)?

¢Las estructuras y accesorios elevados se encuentran instaladas
18 de modo que se evite la contaminacién por condensacion y no 2
entorpezca las tareas de limpieza (bandejas pasacables,
pasarelas, ldmpara protegidas, etc.)?

¢Las estaciones de lavado de manos de la zona de elaboracion
se encuentran estratégicamente ubicados acordes al flujo del
producto y son de accionamiento no manual?

¢Se cuenta con habladores alusivos al correcto lavado de manos
y demaés operaciones de limpieza y desinfeccion?

ICada area cuenta con su lavamanos de accionamiento no
2 manual, los filtros sanitarios se encuentran dotados de jabon y
gel antibacterial,

1,9
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1.10

¢Existen vestieres o lockers individuales, ventilados, en buen
estado, de tamafio adecuado, separados por sexos y alejados del
&rea de proceso y en buenas condiciones higiénicas?

Se evidencia lockers en perfecto estado.

111

Los sanitarios y vestuarios estan localizados de tal forma que no
haya contacto directo con la zona donde se manipulan los
alimentos, iluminados, ventilados, en condiciones adecuadas de
higiene, dotados con elementos de higiene personal (jab6n
liquido, toallas desechables o secador eléctrico, papel higiénico,
caneca de residuos), ¢y la cantidad es acorde a la cantidad de
personal?

Total, General

22

Personal, Higiene y
Sanitizacion

Calificacion

Observaciones

2,1

Se cuenta con un Programa de Limpieza y Desinfeccion de
edificios, ¢equipos, utensilios y demas instalaciones,
frecuencias y responsables de las actividades?

El programa de limpieza y desinfeccion se ejecuta conforme lo
previsto.

2,2

Se realiza verificacién microbioldgica y/o quimica de la eficacia
de los procedimientos de higiene y sanitizacion (muestreos de
manos, superficies y ambientes)?

Se cuenta con un plan de muestreo, el cual describe los sujetos a
muestrear y los pardmetros segiin normativa o internos. Se
evidencia el concepto de cumplimiento de los resultados emitidos
por parte del laboratorio.

2,3

¢Las Condiciones higiénicas de instalaciones, maquinaria,
equipos y utensilios son adecuadas?

;Se llevan registros de controles de limpieza y desinfeccion
preoperacionales? ;Se registran las acciones correctivas
tomadas en caso de detectar desvios? (Registros de actividades
de limpieza y desinfeccion).

Se evidencian los registros de los procesos de limpieza y
desinfeccion establecidos en la planta, adicionalmente se
evidencia el seguimiento de las acciones correctivas cuando se
presentan desviaciones.

24

Los implementos para limpieza y desinfeccién se encuentran
separados por area, identificados y guardados en un lugar
adecuado, ¢fuera del sector de manipulacién? (escobas,
escobillones, etc.)

Se cuenta con un cuarto para almacenamiento de insumos de aseo
I sustancias quimicas.

2,5

¢No se observan ropas y objetos personales en las zonas de
elaboracién?

¢No se observa consumo de alimentos fuera de las areas
asignadas para tal fin?

Se cuenta con avisos alusivos que informen la prohibicién de
comer y/o fumar?

2,6

¢El personal utiliza ropa especial, calzado adecuado, cofias v
barbijos en las areas donde es necesario, se encuentra limpia y|
en buenas condiciones?

2,7

El personal que manipula los productos se lava las manos con
una frecuencia establecida (antes de iniciar el trabajo, luego de
usar los sanitarios, ¢después de manipular material contaminado
o residuos)?

En el caso de uso de guantes descartables, de material adecuado,
¢se recambian con una frecuencia adecuada?

El personal no hace uso de guantes por el tipo de proceso.

2,8

El personal no usa maquillaje, anillos, relojes, aros, piercing,
pulseras, sin olor a perfumes y se mantienen las ufias cortas,
¢limpias y sin esmalte?

¢El personal operativo, visitantes y personas ajenas a las areas
de elaboracién cumplen BPM al ingresar a las mismas? ¢Se
cuenta con dotacion adecuada incluida también para visitantes?

Se realizan examenes médicos al personal a su ingreso y en
forma periddica (aptos para manipular alimentos y hojas de
vida)?

Examenes a manipuladores del 05/02/19

¢Se toman medidas con las personas que padecen alguna
enfermedad infectocontagiosa, heridas o afecciones en la piel?

Se toman medidas

¢Existe un Plan de Capacitacion continua sobre BPM para las
personas que manipulan los productos, se llevan registros y se
evalUa el plan de capacitacion? ;Se observa cronograma y se
cumple?

Se observa capacitacion del dia 15 de Julio de 2020, temética
vulnerabilidad de los alimentos.

¢El personal cuenta con certificacion de manipuladores de
alimentos actualizados y realizados por un ente o personal con
la experiencia y capacidad? ¢Se cumple con el nimero de horas
anuales de capacitacion?

Total, General

25

Saneamiento

Calificacion

Observaciones

3.1

¢Se cuenta con un programa de controles ambientales (manejo
de residuos sélidos incluidos los peligrosos y liquidos,
vertimientos y efluentes)?

1

Se cuenta con un programa de disposicién de residuos sélidos
peligrosos y no peligrosos.
No se tiene registro de vertimientos.

3.2

(Cuentan con caracterizacion de efluentes? Registro de
laboratorio de analisis respectivo. (Cuando aplique). ¢;Cuentan
con permiso de vertimientos otorgado por la entidad ambiental
correspondiente? (cuando aplique)

No se cuenta con caracterizacion de vertimientos. Se tiene
contemplado para realizar en el mes de octubre por el
funcionamiento de la planta de tratamiento de agua
residuales.
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(Existe un sistema de evacuacion de efluentes y aguas
residuales?

No se tiene registro de lavado de trampas de grasa y certificado

3.3 |¢Las rejillas de los desagues o canaletas son removibles para su 1 de disposicion de las grasas. Realizar programa paral
limpieza y se encuentran en condiciones adecuadas de higiene? mantenimiento de las trampas.
¢ Trampas de grasa en buen estado?
¢Existe un area externa especial aislada y exclusiva para Se cuenta con un area externa y aislada para el
3.4 almacenar residuos? 2 lalmacenamiento de residuos sélidos.
¢ Se mantiene en condiciones adecuadas de limpieza?
Los residuos se retiran de la zona de manipulacion de productos
y otras zonas con una frecuencia definida, de manera adecuada,
¢por personal ajeno o que no genere contaminacion?
35 (¢Se clasifican adecuadamente los residuos? 2
Hay canecas para residuos con tapa, identificados y bien
mantenidos, Identificados y ubicados en éreas estratégicas para
larecoleccion. ;Se limpian y desinfectan los recipientes después
de la evacuacion de los mismos?
Total, General 4
4 Control de Plagas Calificacion Observaciones
4.1 |¢Existe un procedimiento documentado para el control de 2
plagas?
¢Se cuenta con un servicio de control de plagas (propio o Externo Control Profesional de Plagas, control quincenal
4.2 |tercerizado) y se encuentra habilitado para realizar dichas 2 Gltimo realizado 27/07/2020. Verificar los productos
tareas? (documentacion completa del proveedor) utilizados al interior de la planta para realizar el control.
¢Las sustancias para el control de plagas poseen autorizacion de
uso aprobado por la autoridad sanitaria competente (fichas
4.3 |técnicas)? 2
¢Los recipientes con sustancias para el control de plagas estan
bien identificados? Se almacenan en lugares separados a fin de
evitar alguna contaminacién?
¢Existen trampas para insectos estratégicamente localizadas?
¢Las trampas y porta cebos estdn debidamente numerados,
4.4 |sefializados y son periodicamente inspeccionados? ¢Se cuenta 2
con planos con la ubicacién de los mismos (mapa de control de
dispositivos)?
Se observan evidencias de existencia de insectos, roedores
4.5 |, ¢caves y otros dentro de las instalaciones 2
¢Se impide la entrada de animales domésticos en los sectores
donde se encuentren materias primas, material de empaque,
depositos y alrededores de la planta?
Total, General 10
5 | Condiciones Generales de Almacenamiento y Calificacion Observaciones
Conservacion
5.1 ¢Las con_d’iciones de higiene del area de recepcion y 9
"~ |distribucion son adecuadas?
Las materias primas, producto en proceso, producto terminado,
materiales de empaque e insumos estan almacenados de acuerdo
a su tipo y especificacion, ¢las condiciones de higiene son las
5.2 |adecuadas y se encuentran identificados con nombres de 2
productos o familias? ;Se cuenta con los certificados de calidad
y aprobacién para contacto con alimentos de los empaques e
insumos?
Se cuenta con un listado de materias primas, sus Se encuentran en proceso de actualizacion de las fichas técnicas
5.3 |especificaciones y criterios de aceptacion o rechazo en 1 con las variables a evaluar para aceptacion o rechazo de
recepcion (caracteristicas de aceptabilidad)? materias primas.
¢Las materias primas cuentan con los registros sanitarios
5.4 |otorgados por la autoridad sanitaria competente (carpeta con 2
documentacion proveedores)? ;Cuentan con una vida Util
adecuada para ingresar al proceso?
55 Se  hacen  controles fisicoquimicos, 2 Se encuentra en actualizacion las fichas técnicas y formatos de
microbioldgicos, organolépticos, ¢dimensionales y otros recepcion de materia prima.
al producto que se recibe?
¢Existe un sistema de clasificacion y validacion de Se cuenta con un procedimiento de Control de proveedores,
5.6 |proveedores? (Existe un plan de auditorias a empresas 1 sin embargo, no se observan evaluaciones de los proveedores
proveedoras? criticos y seguimiento.
¢Cuentan con un registro actualizado de proveedores?
57 Controles Qe temperatura 'y humedad segln corresponda. "Ver 2 Inclu_ir_los limites de contro! en el formato de Control de
' |estado equipos de control y registros". condiciones de Almacenamiento.
58 ¢Los productos quimicos se encuentran bien almacenados, 2

identificados y en un &rea especifica destinada para tal fin? ;Se

observan fichas técnicas y hojas de seguridad?
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5.9

Los cuartos frios o bodegas de almacenamiento de producto en
proceso o terminado, se encuentran en buen estado de limpieza
y mantenimiento, sin obstrucciones, encharcamiento o exceso
de escarcha (pisos, estibas, protectores de ldmparas, difusores,
(paredes)?

¢Los cuartos frios cuentan con dispositivos de control de
temperatura? ¢Se llevan a cabo controles y existen registros de
dichos controles? ;Rangos dentro de parametros?

¢Las devoluciones o productos no conformes se almacenan en
un area destinada para tal fin y se encuentran identificadas? ¢Se
lleva registro de entradas y salidas? ¢Area en buen estado fisico e
higiénico?

Total, General

17

Produccién, Flujo y Controles de Procesos

Calificacion

Observaciones

6.1

Se cuenta con la descripcion de las etapas del proceso y
medidas de control necesarias para prevenir, eliminar o reducir
los peligros a niveles aceptables?

2

6.2

¢Se previenen riesgos de contaminacién cruzada por personal,
insumos, utensilios, equipos méviles o producto en distintas
etapas de elaboracién?

¢El disefio de los equipos permite una facil y completa limpieza
y desinfeccién de los mismos, asi como de la zona donde se
encuentran ubicados?

6.3

Se cuenta con programa para control de material extrafio

Se cuenta con programa de material quebradizo.

6.4

¢Se llevan controles y registros de tiempo, temperatura,
humedad y controles de proceso (segln aplique) durante el
proceso?

Se recomienda realizar una ruta de verificacion por parte
del personal de Calidad en cada etapa de control.

6.5

¢Los instrumentos de medicion utilizados para el control de
proceso son periédicamente calibrados? Cuentan con
certificaciones de calibracién de instrumentos patrones Y|
registros de verificacion?

Solicitar certificados de calibracion de masas patron del
proveedor externo g realiza la calibracion Basculas de Santander.
Verificar si se encuentra certificado.

6.6

Existen procedimientos o programas para el Mantenimiento
Preventivo y Correctivo de equipos e instalaciones, se observa
cronograma de actividades?

2

Total, General

11

Control de Producto Terminado

Calificaciéon

Observaciones

7.1

Existen diagramas de flujos con la sefializacién de los puntos

de control, en el que se indican las especificaciones que debe
cumplir cada uno?

7.2

Se lleva a cabo un control de contenido neto, ¢peso, volumen,
unidades, etc. (con cualquier metodologia que se utilice se debe
garantizar el cumplimiento de la Resolucién 16379)? Cuando
aplique

7.3

¢Se realiza estudio de estabilidad que respalden la vida util del
producto?

Se cuenta con estudio de estabilidad del dia 04/07/18
conforme para una vida Gtil de 18 meses, laboratorio Sitar.

7.4

¢ Se efectla un control sistematico de PePs de los productos
terminados para asegurar una adecuada rotacion?

¢Los productos terminados se almacenan en 6ptimas
condiciones de higiene, se encuentran identificados y
delimitados?

Los racks o estantes soportes que contienen los productos

7.5

El producto terminado cuenta con analisis Fisicoquimicos,

microbioldgicos, organolépticos, contaminantes y otros,
cumpliendo con lo establecido en la Normatividad Legal
Vigente

Se encuentra en actualizacién formato de liberacién de
lote, tener en cuenta incluir verificacién de rotulado.

7.6

Cumplimiento de rotulado (Resolucion 5109/2005 y Res
333/2011) (incluyendo protocolo de evaluacion Invima -
certificado)

7.7

¢Se cuenta con anélisis de laboratorio que respalde la
informacion nutricional del producto terminado?

7.8

Los vehiculos para transporte de productos son inspeccionados
antes de cargar la mercancia y se conservan registros de
inspeccion, registros de temperaturas (cuenta con leyenda de
transporte de alimentos, verificar con concepto sanitario),

Se tiene lista de chequeo

¢ Se observan parametros de aceptacion y rechazo de productos
vy se define que es Producto no Conforme?

¢Existen &reas delimitadas e identificadas para los productos
no conformes, devoluciones?

¢Cuentan con un procedimiento para recolectar producto no
conforme y es clara su disposicion final?

2

Total, General

21

Control de Alérgenos

Calificacion

Observaciones

¢Cuentan con un programa de control de ingredientes
alérgenos?

2

Se tiene identificado como alérgeno la Lecitina de Soya

8.2

El control de alérgenos son parte de sus programas de pre-

requisitos o est4 considerado como un punto critico de control
dentro de su sistema HACCP?

8.3

(Poseen una politica de almacenamiento, segregacion de
ingredientes que contiene alérgenos (se almacenan
separadamente en la bodega de insumos y se lleva al proceso en
las mismas bolsas que llegan a la planta)?

Mejorar la separacion fisica
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¢Se aclara en los rétulos del producto final, qué ingredientes o

8.4 , 2 En la etiqueta se declara
trazas son alérgenos?
Total, General 8
9 Identificacion y Trazabilidad Calificacion Observaciones
¢Existe un programa de trazabilidad de lote para todos los pasos
9.1 |del proceso? (verificar mediante ejercicio), incluido la entrega 2
al cliente final
92 Se realiza Identificacion de los productos finales con fechas, 2
"~ |lotes y/o cédigos.
9.3 |¢La trazabilidad incluye al material de envasado? 2
Total, General 6
10 Sistema de Gestion de la Calidad e inocuidad Calificacion Observaciones
10.1|¢Poseen certificaciones de Calidad? (BPM, HACCP, 1SO, 0 No se cuenta con certificacion
otros)?
¢La empresa cuenta con un Manual de Buenas Précticas de
10.2 Manufactura? 2
"~ [(manuales, guias, instrucciones, otros para el procesamiento
del
producto)
Existe un area para el aseguramiento de Calidad e inocuidad
10.3 |competente, liderado por un profesional o personal técnico 2 Gerente de la calidad e inocuidad- Ingeniera de Alimentos.
capacitado?
¢En el caso de usar almacenamiento, logistica u otro proceso
10.4 |tercerizado se realizan auditorias de seguimiento? N. A
Lo . . Se observa procedimiento de quejas y reclamos, sin embargo,
Se cuenta con un Procedimiento para acciones correctivas Vi L S . :
- o no se observé investigacion y acciones correctivas o
10.5|Preventivas y se generan planes de accion, frente a No 1 -
. - oo - preventivas.
conformidad generadas de auditorias, autoevaluaciones vy
Quejas y Reclamos
Se cuenta con programa de Quejas y Reclamos Se observa procedimiento de quejas y reclamos, sin embargo,
Se realiza gestion para dar respuesta oportuna y eficaz a las no se ok_)servé investigacion y acciones correctivas o
10.6 |quejas y reclamos, (acciones correctivas) emitidas, Incluidas 0 preventivas.
las acciones tomadas a partir de reclamos relacionados con
calidad e inocuidad
¢Existe un plan de muestreo para superficies, equipos,
10.7 manipuladores, ambientes, agua y estan definidas las 2 Se observa plan de muestreo 2019 y resultados conformes de
" |frecuencias, tipos de andlisis fisicoquimicos y microbioldgicos 2018 en manos, superficies y ambiente.
a realizar? Ver cronograma de muestreo.
10.8¢Se tiene un procedimiento de retencion de contramuestras? 2 Lievar un registro de ingreso y seguimiento de
las contramuestras.
Total, General 9
11 Sostenibilidad Ambiental Calificacion Observaciones
¢Cuenta con iniciativas para reducir el impacto ambiental que
genera la empresa?
11.1 |Ha identificado sus aspectos ambientales inherentes a sus 2
actividades y ha determinado controles acordes a la valoracion
de los impactos asociados donde se planteen medidas para
mitigar
los impactos? (evidenciar los controles/medidas de mitigacion)
11.2 ;Ia empresa cuenta con un plan de capacitacion en el impacto 2 Residuos peligrosos
medio ambiente? (evidenciar registros)
¢La empresa hace uso de agentes quimicos biodegradables? ;Se|
11.3| cuenta con Ia ficha técnica y hojas de seguridad de los productos 2
quimicos?
Total, General 5
12 Seguridad y Salud en el trabajo Calificacion Observaciones
¢Cuenta con Sistema de Gestion en seguridad y Salud en el
12.1 | Trabajo (SST) cumpliendo la reglamentacién vigente? ¢Se 2 ARL Sura
cuenta con politica?
¢Se identifican tareas criticas y existen programas necesarios . . L .
12.2 para controlar los riesgos derivados de estas tareas? 2 Se observa matriz de identificacion de peligros
¢Se realizan auditorias internas e inspecciones de seguridad en
12.3|Salud, Seguridad y ambiente y se evidencia el cumplimiento de 2 Se realiza proceso de auditoria anual con Sura
los planes de gestién derivados?
Existe plan de emergencia (equipos contraincendios, sistemas
12.4|de alarma, concepto técnico de seguridad y prevencion de 2
incendios, salidas de emergencia suficientes y despejadas)
L t land itacis Jud Se cuenta con cronograma de 2020, se observa registro de
12,5 |¢L-a empresa cuenta con un plan de capacitacion en salud y 2 capacitacion del
seguridad en el trabajo? (evidenciar registros)
¢Cuenta con iniciativas para garantizar la seguridad . . . . .
12.6|4e empleados, clientes y contratistas? 2 Se realizan brigadas en salud visual, riesgo cardiovascular.
Total, General 12
13 Documentos Legales Calificacion Observaciones
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13.1 |Cuenta con concepto Sanitario favorable emitido por
Autoridad Competente (Méaximo 1 afio de vigencia).

Acta inspeccién Invima del 23 Julio/2020. Concepto
Favorable con Observaciones.

13.2 |Cuentan los productos con registro Sanitarios
vigentes (especificar vigencia)

Registro Sanitario RSAJ131311 Vigencia 15/09/2021
Fabricar y vender Chocolate de mesa variedades sin aztcar
tradicional. Chocolate de mesa sin azUcar clavos y canela,
chocolate de mesa tradicional.

Total, General
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Tabla 4 Criterios de evaluacion

CRITERIOS DE EVALUACION FINAL
FAVORABLE: 90% a 100% + Planes de Accion
FAVORABLE CONDICIONADO: 70% a 89.9% + Planes de Accion
DESFAVORABLE: <69.9%
Puntos Auditados CALIFICACION (%)
1 Edificaciones e Instalaciones 86
2 Personal, Higiene y Sanitizacién 92
3 Saneamiento 40
4 Control de Plagas 100
5 Condiciones Generales de A}Imacenamiento Yy 77
Conservacion
6 Produccion, Flujo y Controles de Procesos 92
7 Control de Producto Terminado 95
8 Control de Alérgenos 100
9 Identificacion y Trazabilidad 100
10 Sistema de Gestion de |la Calidad e inocuidad 64
11 Sostenibilidad Ambiental 83
12 Seguridad y Salud en el trabajo 100
13 Documentos Legales. 100
Puntos Totales Evaluados 174
Puntos Totales Aceptados 150
% DE CUMPLIMIENTO 86

AUDITOR
NOMBRE: ANGIE VIVIANA FIGUEROA
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FIRMA:
CARGO: GERENTE DE LA CALIDAD E INOCUIDAD

120
100 100 100 100 100
100 ) o ®
86 83
20 77
64
60
40
40
20 I
0
& o o & 5] & > .
o\“e & & & S @;75‘ (;ot' & & & & & %\a'j
\'bo i}‘@ @@\ & e,(“% Q d‘\\ \‘a}% & 0"0 6“0\ ¢ \"0 \Z%
& W v &
& =3 L;o(& & (100“’ © & b@‘f‘ & 0 F & (\\0’7
¢t N - SR F D S
o 2 & o S & o S N & N &
& & & & O N o 2 N B &
o 3$ & 8 ¢ <& & o & o°
&> & ¥ & 9 &
<"b‘\\ \{’0;\ %da(\ Q\\)\ ((”\ 3 \b% ‘\b\\ @)\\
& \ S & o
\‘o° G e
sbe bo“(d ¥
@
@\Q' ® &
% &
& &
o
&
&
&
<

RECIBE AUDITORIA
NOMBRE: ALEJANDRA CARDENAS
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FIRMA
CARGO: COORDINADORA DE CALIDAD
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11.7 Determinar los programas prerrequisitos HACCP.

Establecer los programas prerrequisitos HACCP, siendo estos las medidas preventivas y soporte de
controles operaciones para el disefio del Plan HACCP.

Los programas prerrequisitos aplicables a la organizacion se determinan teniendo en cuenta:

e Identificacion de requisitos legales segln la naturaleza del producto y caracteristicas de los
procesos aplicables al cumplimiento de buenas practicas de manufactura y condiciones tanto
técnicas como higiénico-sanitarias.

e Las caracteristicas del proceso en condiciones de infraestructura y disefio de equipos.

e Programas operaciones relacionados al control de las operaciones en la cadena de produccion
para obtener productos inocuos.

e Control de variables que aportan a la reduccién de peligros que pueden afectar la inocuidad
de los productos.

o Definir las evidencias objetivas que respaldan el cumplimiento de las buenas practicas de

manufactura y controles operacionales.

11.8 Disefio del Plan HACCP

Para el disefio del plan HACCP es necesario garantizar el cumplimiento de requisitos legales segin

caracteristicas de la linea de produccion, producto y alcance al plan HACCP.

Los elementos preliminares como la conformacion del equipo HACCP, descripcién de los productos
y diagrama de flujo de proceso son considerados como los recursos indispensables para el disefio y
aplicacion del plan HACCP, con la garantia que las identificaciones de los peligros sean reales y

coherentes a las caracteristicas del proceso.

Los principios HACCP son disefiados y analizados por los miembros que conforman el equipo
HACCP, teniendo como soporte para aplicarlo en la aplicacion del primer principio el diagrama de

flujo del proceso.
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11.9 Realizar el andlisis de peligros.

El anélisis de peligros es la actividad clave y el soporte para el desarrollo de un plan HACCP que

asegure la identificacion de peligros reales. Para realizar el andlisis de peligros, como etapa

preliminar es necesario listar en cada una de las etapas de procesos los peligros significativos que

puedan llegar al producto afectando su inocuidad.

Para el desarrollo del Analisis de peligros se incluyen las siguientes actividades:

Capacitar al equipo HACCP sobre las herramientas para realizar el analisis de peligros,

peligros significativos y medidas de control al aplicar las BPM

Listar las materias primas, insumos, aditivos, ingredientes que componen el producto
terminado e identificar posibles peligros que puedan estar presentes generando
contaminacion cruzada en los procesos y que afecten la inocuidad de los productos

terminados.

Recoleccion de la informacion de los peligros fisicos, quimicos y biol6gicos y fuentes que
contribuyen a la presencia a lo largo de la cadena de produccién en reunién del equipo

HACCP usando como herramienta lluvia de ideas en recorrido en planta.

Los peligros seleccionados son soportados por datos cientificos, indicadores de productos no

conformes, quejas y reclamos, devoluciones y acciones correctivas generadas en procesos.

Una vez se identifiquen los peligros se realiza la evaluacion del riesgo determinando el grado
de vulnerabilidad segun la probabilidad y severidad para identificar los peligros significativos

gue sean criticos.

Se deja soporte de los criterios técnicos tomados para la clasificacion de la probabilidad,

severidad y grado de vulnerabilidad de los peligros identificados.

En la matriz documentada del analisis de peligros se incluye las medidas preventivas, incluyendo las

evidencias objetivas aplicadas por la empresa que soportan la probabilidad de los peligros.
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11.10 Definir los Puntos Criticos de Control (PCC)

Los puntos criticos de control identificados en el analisis de peligros como peligros significativos de
mayor riesgo deben aplicar un control y sean esenciales para eliminar o reducir a un nivel aceptable

el peligro para garantizar la inocuidad del alimento.

Los PCC en el plan HACCP se confirman por la aplicacion del arbol de decisiones, herramienta dada

por el Codex, haciendo una sintesis razonable, légica y flexible para su aplicacion.

Cusston 1

i Existen medidas preventivas para e peligro identificado?

= Modificar la etapa, el

l proceso o el producto

&

i El control es necesare para garantizar la inocuidad? —pJ

'

NG

N & un PCC—® Para
¥

i E=a etapa Le planificada especificamente para eliminar
o reducir &l peligro a niveles aceptables?

HNo

4

i La contaminacion con el peligro podria llegar a
Cusston:  H niveles inaceptables?

| v

i' m
i Hay una etapa posterior gue elimine los peligros o
reduzca loz mismos a niveles aceptables?

| v
; o

No &5 un PCC————— ) Parme

Cusstan 2 —

No &5 un PCC—» Pare

Cusston 4 —

lHustracion 4 Arbol de decisiones

Una vez confirmados los PCC, se identifican en el diagrama de flujo y en sitio, sefialando que tipo y
caracteristicas de los peligros controlados. Los PCC deben ser controlados con equipos o dispositivos

de facil manipulacién, mantenimiento y calibracion.
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11.11 Establecer los limites criticos.

Los limites criticos deben asegurar el control de los peligros para cada uno de los PCC y define las

condiciones para saber si se garantiza un producto inocuo o no.

Para determinar los limites criticos se tiene en cuenta normatividad, requisitos de clientes,

caracteristicas del producto y condiciones de procesos.

Es necesario gque las personas responsables en definir los limites criticos conozcan y tenga soportes

de fuentes de informacién confiables que soporten la garantia de ofrecer productos inocuos.

Una vez se definen los limites criticos, se establecen limites operaciones que muestran una tendencia
en el momento que los puntos de control manifiesten una tendencia de la pérdida de control del PCC.

Esto con el objetivo de tomar medidas preventivas necesarias para evitar desviaciones de los PCC.

11.12 Sistema de control para el monitoreo de los PCC

El sistema de monitoreo es el soporte y la evidencia objetiva que demuestra y garantizan el control

de los peligros identificados en cada uno de los PCC.

Se tendra en cuenta para el sistema de monitoreo las siguientes caracteristicas para su documentacion

y aplicacion:

e Medidas de control se disponen al personal responsable del PCC, con entrenamiento de la
interpretacion y fundamento técnico del control de cada uno de los limites criticos.

e Se debe describir de forma clara, comprensible y disponible para el personal responsable del
monitoreo.

e Se debe incluir para el monitoreo que variable se va a monitorear.

e Descripcién detallada en registro fotografico del paso a paso de las especificaciones y
condiciones de como se va a monitorear el PCC.

e Lafrecuencia de monitoreo de cada uno de los PCC

e Responsables del monitoreo de los PCC.
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11.13 Establecer acciones correctivas en el caso que los PCC salgan del control

Las acciones correctivas deben ser documentadas, incluyendo las correcciones y plan de accion a

seguir en caso que un PCC se encuentra fuera de control.

Para documentar las acciones correctivas se deben describir de tal forma que los responsables de cada
uno de los PCC puedan comprender en qué momento y cuales son las acciones que se generan,
dejando registro detallado y muy bien soportado; incluyendo la informacion necesaria como soporte
de trazabilidad y andlisis en el momento que se considere realizar ajustes o evaluacion en comité
HACCP de los PCC.

11.14 Procedimientos de verificacion.

Los procedimientos de verificacion son la garantia de identificar oportunidades de mejora
relacionadas al Plan HACCP, se realiza verificacion en los siguientes casos:

e Cambio de proveedores de materias primas criticas.

e Cambio de formulaciones productos.

e Cambio de instalaciones y equipos.

e Verificacién y control por parte de los clientes.

e Seguimiento de entidades de control.

e Verificacion y control de los equipos de control de PCC.

o Verificacién y seguimiento del cumplimiento de los programas prerrequisitos HACCP.
¢ Identificacién de requisitos legales.

e Cambios en especificaciones de limites criticos por requisitos legales o requisitos del cliente.

11.15 Documentacion Plan HACCP

El plan HACCP debe ser documentado bajo una estructura definida por la empresa, controlando su
disponibilidad y uso a todos los interesados e involucrados en el cumplimiento de las directrices y

normas que comprenden el plan HACCP.
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Se incluyen dentro de la documentacion:

e Matriz de requisitos legales.

e Programas Operaciones de prerrequisitos HACCP.

e Registros de controles operacionales.

o Documentos soportes para realizar analisis de peligros.
e Documentos soporte de los siete principios HACCP.

e Actas de Comités HACCP.

e Soportes de formacion del Equipo HACCP.

e Soporte de monitoreo de los PCC.

e Soporte de acciones en caso de desviaciones de los PCC.

11.16 RESULTADOS ESPERADOS

Tabla 5 Resultados esperados

Resultado / Producto .
Indicador

Beneficiario

esperado

Validar los puntos criticos de

Resultados microbioldgicos
control

GRUPO ALIMENTICIO
ALBA DEL FONCE S.A.S

Documento estructurado del

plan HACCP Documento magnético

GRUPO ALIMENTICIO
ALBA DEL FONCE S.A.S
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12 RESULTADOS Y ANALISIS
12.1 PLAN HACCP

Tabla 6 Plan HACCP

ASEGURAMIENTO DE LA CODIGO: PN-GI-02
CALIDAD E INOCUIDAD

0@
. (d ..
.' GMI PLAN HACCP VERSION: 01

GRUPOALIMENTICID ALBADEL FONCE

OBJETIVO: Disefiar, documentar e implementar y mantener un sistema de aseguramiento de
calidad e inocuidad basado en el sistema HACCP.

ALCANCE: Comprende todas las etapas de la linea de produccién de chocolate de mesa desde la
recepcion de la materia prima hasta la distribucién del producto terminado en sus diferentes
variedades: chocolate de mesa sin azUcar tradicional, chocolate de mesa sin azlcar clavos y canela,
chocolate de mesa tradicional con azlcar, chocolate de mesa con azlcar clavos y canela , chocolate
de mesa con azUcar y vainilla, chocolate de mesa con azlcar sabor a queso.

RESPONSABLE: Gerente de la calidad e inocuidad
Nota: Numeral 5.3.2 Lider de inocuidad
3 DEFINICIONES

Basadas en el Decreto 60 de 2012 y Codex Alimentarius: Sistema de APPCC y directrices para su
aplicacién; Anexo al documento CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 (1997)- ISO 22000

Alérgeno: Un alérgeno es una sustancia que puede inducir una reaccién de hipersensibilidad en
personas susceptibles que han estado en contacto previamente con él.

Alimento: Sustancia( ingrediente), ya sea procesada, semiprocesada o cruda, que se destina para
consumo, e incluye bebidas, goma de mascar y cualquier sustancia que se haya utilizado en la
fabricacion, preparacion o tratamiento de "alimentos", pero no incluye cosméticos ni tabaco o
sustancias ( ingredientes) usados solamente como farmacos.

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con relacion a la inocuidad de los
alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema de APPCC.

Arbol de decisiones: Serie de preguntas, relacionadas mediante un diagrama, a las que debe
contestarse si 0 no. Las respuestas determinan qué via ha de seguirse y a qué decision lleva esa via.
Auditoria: Examen sistemético funcionalmente independiente, mediante el cual se logra determinar
si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan a los objetivos propuestos.

Autoridad sanitaria competente: El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y
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Alimentos, INVIMA, vy las entidades territoriales de salud que de acuerdo a la ley ejerzan funciones
de inspeccion, vigilancia y control, adoptaran las acciones de prevencion y seguimiento con el
proposito de garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el presente decreto.

Buenas précticas de manufactura (BPM): 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 minimicen los riesgos inherentes durante las diferentes etapas
de la cadena de produccién.

Contaminacion: Introduccion o incidencia de un contaminante incluyendo un peligro relacionado
con la inocuidad de los alimentos (3.22) en un producto (3.37) o0 ambiente de elaboracion.

Control: Condicion en la que se estan observando procedimientos correctos y se estan cumpliendo
los criterios.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los
criterios establecidos en el plan de APPCC.

Correccion: Accion para eliminar la causa de una no conformidad y para prevenir la recurrencia.
Destino del producto: Modo en que ha de utilizarse el producto. Si se produce una desviacién en un
PCC, la medida correctiva consistira en parte en modificar el destino del producto.

Desviacion: Situacién existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas a
cabo en la produccion o elaboracion de un determinado producto alimenticio.

Fase o etapa: Cualquier punto, procedimiento, operacion o fase de la cadena alimentaria, incluidas
las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

Gravedad: De sus efectos adversos para la salud en relacion con el uso previsto.

Inocuidad alimentaria: Seguridad que el alimento no causara un efecto adverso en la salud para el
consumidor cuando se prepara y/o se consume de acuerdo con su uso previsto.

Limite critico: Criterio que separa lo aceptable de lo no aceptable, cuando se vigila un punto critico
de control.

Medidas correctoras: Medidas que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los
PCC indican un control deficiente.

Medidas de control: Medidas y actividades que pueden aplicarse para prevenir o eliminar un peligro
para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Nivel aceptable: Nivel bajo de peligro para la inocuidad que se considera que supone un riesgo
aceptable para el consumidor. El nivel aceptable del producto final, denominado a veces nivel
previsto, debera declararse en la descripcion del producto y normalmente se fijara en un nivel igual o
inferior al limite reglamentario, si lo hay. En una fase intermedia del diagrama de flujo del producto
se puede fijar para un peligro un nivel aceptable superior al del producto final, a condicién de que en
éste se alcance el nivel aceptable.

Nivel de riesgo: Es el resultado de la probabilidad por la gravedad.

Nivel previsto: Nivel aceptable de un peligro en el producto final, como por ejemplo el nivel
reglamentario de micotoxinas en la descripcion de un producto.

Peligro real: Peligro del que se ha determinado que existe un riesgo importante de que se produzca.
Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en que éste
se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

Plan de APPCC: Documento preparado de conformidad con los principios del sistema de APPCC,
de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la
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inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Prerrequisito operativo PPRO: Medida de control identificada por medio del Analisis de Peligros
como esencial para controlar la probabilidad de introducir peligros para la inocuidad alimentaria y/o
la contaminacion o proliferacion de peligros de inocuidad alimentaria en los productos o en el entorno
de proceso.

Probabilidad: De que ocurra en el producto terminado antes de la aplicacion de las medidas de
control.

Programa de prerrequisito PPR: Condicién y actividades basicas que son necesarias dentro de la
organizacion y a lo largo de la cadena alimentaria para mantener la inocuidad de los alimentos.
Producto alimenticio reprocesado: Producto terminado defectuoso gque no cumple con los criterios
de calidad establecidos, como, por ejemplo, el peso neto

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable.

Punto de control:

Riesgo de inocuidad de los alimentos: Es una funcion de la probabilidad de un efecto adverso para la
salud y la gravedad de ese efecto, como consecuencia de peligros en el alimento (3.18), segun lo
especificado en el Manual de Procedimiento del Codex {11}

Riesgo: Puede tener un valor de cero a uno, segun el grado de certeza en cuanto a si se producira 0 no
el peligro.

Sistema de APPCC: Sistema que identifica, evalta y controla los peligros que son significativos en
relacion con la inocuidad de los alimentos.

Sistema del producto: El sistema completo, con inclusion de todas las actividades anteriores y
posteriores a la cosecha, como el cultivo, la cosecha, el secado, el almacenamiento, la elaboracién, la
comercializacion y la preparacion para el consumo en el hogar

Validacién: Constatacion de que los elementos del plan de APPCC son efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademas de la
vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de APPCC.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parametros de
control para evaluar si un PCC esta bajo control.
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12.2 EQUIPO DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS

Tabla 7 Equipo de inocuidad de alimentos

El equipo de Inocuidad esta4 conformado principalmente por los responsables de cada departamento, quienes son personal idéneo,
capacitado y cuentan con los conceptos y conocimientos para el desarrollo e implementacion del Sistema de calidad HACCP.

A continuacién, se presentan los nombres, cargos y los programas de los que son responsables cada una de las personas integrantes del
equipo de Inocuidad; el programa de verificacion y el plan HACCP son responsabilidad de todo el equipo de Inocuidad.

INTEGRANTES DEL EQUIPO DE INOCUIDAD: Son los encargados de reunirse periédicamente para la verificacion del
analisis de peligros, la definicidn de los puntos criticos de control, los limites criticos, los procedimientos y frecuencias de los

monitoreos y la definicion de las acciones correctivas en caso de desviaciones.

- RESPONSABILIDADES DE LOS 2
NOMBRE CARGO PROFESION PROGRAMAS PERREQUISITO FUNCION
Jorge . .
. . Autoriza los recursos necesarios para
Andrés Ingeniero - . o . .
. Gerente General ] Velar por el cumplimiento del sistema | el mantenimiento y mejoramiento del
Hernandez Industrial .
. sistema.
Hormiga
Es responsable de mantener
. Programa de abastecimiento de agua actualizado los programas
Ingeniera de -
. . potable, control de plagas, prerrequisito y el plan HACCP (La
Angie Alimentos- N - S . -
L Gerente de . capacitacion y educacion, muestreo, | documentacion del sistema de gestion
Viviana S . Estudiante de - . . .
- Gestion Calidad Co control de proveedores, trazabilidad, de inocuidad de los alimentos), de
Figueroa . especializacion en ) . . . :
Rueda e Inocuidad sequridad control de alérgenos, control de liderar el equipo de inocuidad de los
°9 - material quebradizo recall, quejasy | alimentos y verificar el cumplimiento
alimentaria . .
reclamos. de las acciones correctivas y/o
preventivas establecidas.
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Tatiana Programa de capacitacion y educacion,
) Gerente de . X Responsable de controlar y evaluar el
Idali RECUI'SOS Ingeniera Control de fluidos corporales - desempefio de cada intearante del
Guevara Industrial enfermedades infectocontagiosas ~SeMmpet . grar
L opez Humanos y SST equipo de inocuidad de los alimentos.
Responsable de la gestién de los
I residuos solidos y liquidos generados
Gerente de . Programa de control de quimicos, yliq 9
Laura c Ingeniera 2 . . en la planta de produccion y el
. gestion - gestién integral de residuos sélidos y . 7
Arévalo . Ambiental P control de las sustancias quimicas
ambiental liquidos. )
empleadas para los diferentes
procesos.
Responsable del mantenimiento
preventivo y/o correctivo en las areas
de electricidad, mecanica, vidrieria,
. refrigeracion, plomeria y pintura,
Diego L .
. Programa de mantenimiento de coordinando y controlando las tareas
Fernando Gerente de Ingeniero . o . .
. s infraestructura, maquinaria y equipos, del personal a su cargo, asi como
Osma Mantenimiento Electronico . ; S
metrologia aplicando los procedimientos
Afanador . .
establecidos para garantizar la
inocuidad y el perfecto estado de
edificaciones, equipos, maquinarias y
mobiliarios de la organizacion.
Amparo Gerente de Experiencia -
Pa . . P . Programa de trazabilidad Responsable del control de proceso
Hormiga Produccion interna acreditada
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Coordinadora de

Responsable de hacer los monitoreos
constantes de las diferentes areas,

Maria Tecnbloga en Programa de buenas practicas de programas, y actividades del personal
. Control de . o . L o . )
Alejandra Calidad e control y calidad manufactura y limpieza-desinfeccion, | verificando que los trabajadores estén
Cérdenas . de alimentos control de contramuestras diligenciando de manera adecuada
Inocuidad . .
los registros especificamente del
PCC.
Deivisson . L Controlar los PCC de acuerdo a los
, Coordinador de Experiencia - - . X
Sanchez Produccion interna acreditada Programa de trazabilidad limites criticos asignados a la etapa
Villabona del proceso productivo.
Diligenciar de manera adecuada y
Jose Operario de Experiencia veraz los registros que se manejan en
Manuel P - . P . Control de metales todos los procesos de la empresa,
Produccion interna acreditada - . . X
Sandoval ademas de informar cualquier posible
irregularidad en los procesos.
Oscar Responsable del cumplimiento de las
Gerente de Lo S disposiciones del Plan Haccp de la
Alberto S Experiencia Programa de distribucion de producto ) .
. Logisticay . . . planta en el area de logistica de las
Hernandez AR interna acreditada terminado . '
. Distribucion materias primas y producto
Hormiga .
terminado.
Oscar Lo Responsables de acuerdos
.. Gerente Experiencia .
Alirio ) . . Control de proveedores comerciales con los proveedores y
) Comercial interna acreditada .
Hernandez clientes
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12.4 CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO TERMINADO

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

llustracion 6 Chocolate con azucar tradicional

1.1 NOMBRE DEL PRODUCTO: Chocolate de mesa tradicional con azlcar.
1.2 ORIGEN: Colombia

1.3 LUGAR DE ORIGEN: Piedecuesta, Santander — Colombia.

1.4 REGISTRO SANITARIO: RSAJ131311

15 CLASE REGISTRADA EN LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y
COMERCIO: 30

1.6 DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO- METODO DE PRODUCCION: Producto
obtenido de la mezcla de licor de cacao, azUcar, lecitina de soya (emulsionante). Incluye los
siguientes procesos: mezclado, temperado, dosificado, vibrado, enfriado, desmoldado, empacado
y embalado.

1.7 PRESENTACION COMERCIAL:

Tabla 8 Presentacion comercial

Contenido neto Ndmero de unidades (Pastillas) Peso (Pastilla)
500 g 20 259
16 31g
250 g 10 259
8 31g
31g 1 31g

2. COMPOSICION CUANTITATIVA: Azlcar (68.0 %), Licor de cacao (30.6%), Lecitina
de soya (Emulsionante) (1.4%).
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3. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Tabla 9 Caracteristicas microbiol6gicas

Requisitos n m M c

Deteccion de salmonella /50 g 5 0 0 0

4. CARACTERISTICAS FiSICO QUIMICAS

Tabla 10 Caracteristicas fisico quimicas

Requisito Chocolate de Mesa con azlcar
Total, de extracto seco de cacao % >20
Manteca de Cacao % >11
Extracto seco Magro de cacao % >9

5. CARACTERISTICAS SENSORIALES

Color: Marr6n oscuro.
Apariencia: Uniforme homogénea.
Olor: Aroma caracteristico al cacao.
Textura: Rigida solida.

6. LIMITES MAXIMOS DE CONTAMINANTES Y PLAGUICIDAS

Tabla 11 Contaminantes y plaguicidas

Contaminante Limite maximo
Plomo (Pb) 2 mg/kg
Aflatoxinas 20 mg/kg

7. CALIDAD REQUERIDA: Cumplir con los requisitos de ley y entidades de control:

e Resolucion 2674/2013 Ministerio de salud y proteccion social. Establece las condiciones
bajo las cuales el INVIMA hace control en las fabricas que procesan alimentos.

e Decreto 60/2002 Ministerio de salud. Aplicacién de sistema Haccp y reglamenta el proceso
de certificacion.

e Resolucion 333/2011 Ministerio de la Proteccion Social. Rotulado nutricional de alimentos
envasados para consumo humano.

e Resolucion 5109/2005 Ministerio de la Proteccion Social. Rotulado general de alimentos y
materias primas para consumo humano.

e Resolucion 4506/2013 Ministerio de salud y proteccion social. Establece los limites
méaximos de contaminantes en los alimentos destinados a consumo humano.

e Resolucién 0719/2015 Ministerio de Salud. Clasificacion de los Alimentos segun el riesgo.
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¢ Resolucién 1511/2011 Ministerio de la proteccion social. Establece el reglamento técnico
sobre los requisitos sanitarios que debe cumplir el chocolate y productos de chocolate para
consumo humano

e Resolucion 2115/2007 Ministerio de la proteccion social, ministerio de ambiente, vivienda
y desarrollo territorial. Por medio de la cual se sefialan caracteristicas, instrumentos basicos
y frecuencias del sistema de control y vigilancia para la calidad del agua para consumo
humano.

Resolucion

e Resolucién 4143 de 2012. Ministerio de la proteccién social. Requisitos sanitarios que deben
cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos plasticos y elastomeros y sus
aditivos, destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano en
el territorio nacional.

e Resolucién 683 de 2013. Ministerio de la proteccion social Reglamento Técnico sobre los
requisitos sanitarios que deben cumplir los materiales, objetos, envases y equipamientos
destinados a entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano.

e Codex alimentarius CODEX STAN 1-1985 enmendada en 1999.

Y a las que se les adicionen, modifiquen y o sustituyan.

8. EMPAQUE Y EMBALAJE

8.1 EMPAQUE PRIMARIO:

Caracteristicas: Laminacion de 2 peliculas: poliéster 12 micras + Bopp perlado 40y, el cual presenta
buenas condiciones de barrera al oxigeno, humedad y aromas, con impresion de 8 tintas.
DIMENSIONES:

¢ Empaque (2509)

Tabla 12 Empaque 250g

VARIABLE MEDIDA TOLERANCIAS
GRAMAIJE (ASTM D-4321) 49,0 g/m2 +/- 10 %
CALIBRE 520 +/- 10 %
ANCHO LAMINA (NTC-1546) 25,0 cm +/- 0,3cm
DISTANCIA ENTRE GUIAS
(1S0-4592) 15,0 cm +/- 0,3cm
DIAMETRO ROLLO 30,0 cm +/- 1,0 cm
TEMPERATURA DE 140 °C A/ 20°C

SELLADO (50psi / 0,5seq)

e Empaque (5009)

Tabla 13 Empaque 500g

VARIABLE MEDIDA TOLERANCIAS
GRAMAIJE (ASTM D-4321) 49,0 g/m2 +/- 10 %
CALIBRE 520 +/- 10 %
ANCHO LAMINA (NTC-1546) 25,0cm +/- 0,3cm
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DISTANCIA ENTRE GUIAS
(1SO-4592) 24,0 cm +l- 0,3 cm
DIAMETRO ROLLO 30,0 cm +/- 1,0 cm
TEMPERATURA DE o ] .
SELLADO (50psi / 0,5seg) 140°C +l 20°C
8.2 EMBALAJE:
Tabla 14 Embalaje
CAJA DE CARTON
Dimensiones Material Arrume

Largo 444

Ancho 310 30 Uds. X Bulto

Alto 193 C790KW Por 7 Niveles En

Hoja Neta 519 * 1571 Almacenamiento

Hoja Corrugar 519 * 1571

9. INFORMACION NUTRICIONAL PASTILLA 259
Tabla 15 Informacion nutricional 25¢g

Porciones por envase 20

Informacion Nutricional

Tamafio por porcidén 1 pastilla (25 g)

Cantidad por porcién

Calorias 120

Calorias de grasa 35

Valor Diario*

Grasa Total 4 g 6%
Grasa Saturada 2,5 ¢ 13%
Grasatrans0 g

Colesterol 0 mg 0%

Sodio 5 mg 0%

Carbohidrato Total 20 g 7%
Fibra Dietaria <1 g 4%
Azucares 17 g

Proteinalg 2%

Vitamina A 0% Vitamina C 0%
Calcio 0% Hierro 4%

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una dieta de 2000 calorias. Sus
valores diarios pueden ser mayores o menores dependiendo de sus necesidades

caloricas.
Calorias 2000 2500
Grasa Total Menos de 659 8049
Grasa Sat. Menos de 209 259
Colesterol Menos de 300 mg 300 mg
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Sodio Menos de 2400 mg 2400 mg
Carb. Total 3009 3759
Fibra dietaria 25¢ 30¢
Calorias por gramo:

Grasa 9 Carbohidratos 4 Proteina 4

INFORMACION NUTRICIONAL PASTILLA 31g
Tabla 16 Informacién nutricional 31g

Informacion Nutricional
Tamario por porcidén 1 pastilla (31 g)
Porciones por envase 16 pastillas
Cantidad por porcién

Calorias 140 Calorias de grasa 45
Valor Diario*

Grasa Total 5 g 7%
Grasa Saturada 3 ¢ 15%
Grasatrans 3 g

Colesterol 0 mg 0%

Sodio 20 mg 1%

Carbohidrato Total 23 g 8%
Fibra Dietaria 0 g 0%
Azlcares 21 ¢

Proteina2 g 4%

Vitamina A 0% Vitamina C 0%
Calcio 4% Hierro 0%

*Los porcentajes de valores diarios estan basados en una dieta de 2000 calorias.
Sus valores diarios pueden ser mayores 0 menores dependiendo de sus necesidades

caldricas.
Calorias 2000 2500

Grasa Total Menos de 659 80g

Grasa Sat. Menos de 209 259
Colesterol Menos de 300 mg 300 mg
Sodio Menos de 2400 mg 2400 mg
Carb. Total 3009 3759
Fibra dietaria 25¢ 309
Calorias por gramo:
Grasa 9 Carbohidratos 4 Proteina 4

10 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO: Conservar en un lugar fresco, seco,
ventilado, libre olores fuertes, u otras sustancias que puedan afectar la calidad del producto.
Evitar la exposicion directa al sol o a cualquier otra fuente de calor. Temperatura <35°C. Una
vez abierto el producto, almacenar a una temperatura 6ptima de 18°C-20°C y humedad
relativa de 55%-65%.
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11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

VIDA UTIL: 18 meses en condiciones de almacenamiento indicadas.

PREPARACION Y/O TRATAMIENTO PREVIO A SU USO O PROCESAMIENTO:
Producto alimenticio que requiere de coccion antes de ser ingerido.

INSTRUCCIONES DE USOQO: Calentar leche, agua o agua con leche y adicionar una pastilla
de chocolate de mesa tradicional con azlcar por cada taza que se desee preparar. No es
necesario dejar hervir. Batir muy bien con molinillo o en licuadora hasta obtener un chocolate
espumoso. Preferiblemente consumase caliente.

USO PREVISTO: Consumo humano.
USO NO PREVISTO: Tratamientos estéticos y de belleza.

ORGANISMOS GENETICAMENTE MODIFICADOS: El producto contiene
organismos genéticamente modificados.

DECLARACION DE ALERGENOS: En referencia al listado de alérgenos presentes en la
norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados (CODEX STAN 1-1985) y
el ANEXO II del Reglamento (UE) N° 1169/2011 del Parlamento Europeo y el Consejo, de
25 de octubre de 2011 sobre la informacion alimentaria facilitada al consumidor, se declara:

Tabla 17 Alérgenos

ALERGENOS

EN EL
PRODUCTO

EN LA MISMA
LINEA

EN LA MISMA
PLANTA

Cereales que contengan gluten, a saber: trigo,
centeno, cebada, avena, espelta, kamut o sus
variedades hibridas y productos derivados.

NO

NO

NO

2. Crustaceos y productos a base de
crustaceos.

NO

NO

NO

3. Huevos y productos a base de huevo.

NO

NO

NO

4. Pescado y productos a base de pescado.

NO

NO

NO

5. Cacahuetes y productos a base de
cacahuetes.

NO

NO

NO

6. Soja y productos a base de soja.

Sl

Sl

Sl

7. Leche y sus derivados (incluida la lactosa).

NO

NO

NO

8. Frutos de céscara, es decir: almendras
(Amygdalus communis L.), avellanas
(Corylus avellana), nueces (Juglans regia),
anacardos (Anacardium occidentale), pacanas
[Carya illinoensis (Wangenh.) K. Koch],
nueces de Brasil (Bertholletia excelsa),
alfoncigos (Pistacia vera), nueces macadamia
0 nueces de Australia (Macadamia ternifolia)
y productos derivados, salvo los frutos de
cascara utilizados para hacer destilados
alcohdlicos, incluido el alcohol etilico de
origen agricola.

NO

NO

NO
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9. Apio y productos derivados. NO NO NO
10. Mostaza y productos derivados. NO NO NO
11. Granos ,de sésamo y productos a base de NO NO NO
granos de sésamo.

12. Dioxido de azufre y sulfitos en

concentraciones superiores a 10 mg/kg o 10

mg/litro en tgrmlnos de SO2 total, para los NO NO NO
productos listos para el consumo o

reconstituidos conforme a las instrucciones

del fabricante.

13. Altramuces y productos a base de

altramuces. NO NO NO
14. Moluscos y productos a base de moluscos. NO NO NO

18. DECLARACION DE NO IRRADIADOS: Certifica para la totalidad de nuestros
productos Chocolate de Mesa, no son alimentos irradiados o sometidos a radiaciones
ionizantes, al igual que sus componentes y materia prima. Por tal motivo no son regulados
por las disposiciones de: Directiva marco 1999/2/CE del Parlamento Europeo y del Consejo
relativa a la aproximacion de las legislaciones de los Estados miembros sobre alimentos e
ingredientes alimentarios tratados con radiaciones ionizantes, la cual trata los aspectos
generales y técnicos de la ejecucion del proceso, el etiquetado de los productos alimenticios
irradiados y las autorizaciones de irradiacion de dichos productos.

Directiva de aplicacion 1993/3/CE del Parlamento Europeo y del Consejo relativa al
establecimiento de una lista comunitaria de alimentos e ingredientes alimentarios autorizados
para el tratamiento con radiaciones ionizantes.

19. CONSUMIDORES POTENCIALES: Es apto para consumo humano, a excepcion de
personas sensibles a los ingredientes alérgenos que estan declarados en la etiqueta.

20. CONDICIONES DE DISTRIBUCION: Se cuenta con registros de medios de transporte
para transportar alimentos, ademas se verifica que se encuentren libres de material extrafio
que pueda generar algln tipo de contaminacion cruzada o dafio fisico al producto y libre de
signos de infestacion.

21. DATOS DEL FABRICANTE:

Razén Social: Grupo Alimenticio Alba Del Fonce S.A.S.
Direccion: Vereda Guatiguard, Predio el Mana, Piedecuesta, Santander.
Teléfono: 6334983 — 6708062

E-Mail: Molinosalbadelfonce@hotmail.com

22. IDENTIFICACION DEL LOTE: El sistema de identificacion del producto terminado,
clave para llevar a cabo la trazabilidad corresponde a la fecha de fabricacion del producto.
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23. SISTEMA DE TRAZABILIDAD: Se tiene en cuenta el nimero de lote registrado en el
producto.

24. ETIQUETA

~ Informacién nutricional

Ingredientes

Registro sanitario
Datos de fabricante

llustracion 7 Etiqueta 1

Instrucciones para la ]
preparacion

1 Calente leche 6 agua-leche y adiione uns pastills de chocolace Tradicional
PO Cadka POCiBo © TAZ2 que Gesee Preparar. No €5 Aecesann deyie herve.

2. Bata muy tien

Una vez abierto of empague en un rec
<orrado. en un kugar fresco y seco.

llustracion 8 Etiqueta 2
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Instrucciones para la
preparacion

1 Caliente beche 0 agus-leche y adicione uns pastilla de chocolate Tradicsonal
POr Cata OO © LATS Que Sesee Dreparar. NoO €3 necesac deyse herve

2. Bata mwy bien con mokeilio 0 en ousdors hasts cbtener o Chacokate E3gumono.

CONSERVACION:
Una vez absierto of

o un
corrado, en un hegar fresco y weco.

Conservacion

llustracion 9 Etiqueta 3

ELABORADO POR: VERIFICADO POR: APROBADO POR:
CARGO Supervisora de calidad Jefe dg Aseguramu_anto de Gerente
Calidad e Inocuidad
Maria Alejandra e . Jorge Andrés
NOMBRE Cardenas Angie Viviana Figueroa Hernandez Hormiga
FECHA 28-02-2020 01-03-2020 01-03-2020

12.5 USO PREVISTO

Producto alimenticio con previa coccion antes de ser destinado para consumo humano
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126  DIAGRAMA DE FLUJO CHOCOLATE DE MESA CON AZUCAR Y
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

Como cumplimiento del numeral 8.5.1.5.1 Preparacion de los diagramas de flujo, el equipo
de inocuidad de los alimentos deberd verificar la precision de los diagramas de flujo de los
procesos realizando auditorias de las instalaciones y se comprobaran al menos anualmente.
Se consideraran y evaluaran las variaciones diarias y temporales. Deberdn conservarse 10s
registros de los diagramas de flujo verificados. Por lo tanto, se lleva a cabo la verificacion
del proceso de elaboracion de chocolate de mesa con azlcar en sus diferentes variedades;
tradicional, sabor a clavos y canela, vainilla, queso, con el objetivo de verificar el
cumplimiento de los controles en cada etapa del proceso.
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Ingredientes
A Licor de cacao

B. Azicar granulada
C. Lecitina de sova

200 . Erohda da gang
D. Ssbores artficiales (clavos, cansls, gueso, vainills) o

pequesio

En el dosificado

E. Inyeccion de licor de cacao

F. Azicar granulads
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8. Agua calients flujo indirecto

En el temperado
7. Agua fiis, flujo indirscto
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En el moldeadeo
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10. Aire comprimide
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llustracion 10 Diagrama de flujo
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12.7 PROCESO DESCRIPTIVO PARA LA ELABORACION DE CHOCOLATE DE
MESA CON AZUCAR EN SUS DIFERENTES VARIEDADES DE SABORES;
TRADICIONAL, CLAVOS Y CANELA, VAINILLA'Y QUESO.

RECEPCION DEL GRANO DE CACAO BENEFICIADO

A continuacion, se entrega la relatoria de la trazabilidad y recepcion del grano de cacao beneficiado,
proveniente de la zona de Santander el cual es transportado a la fabrica de produccion en camiones. Como
primera instancia, el camién y su carga son inspeccionados al momento de ingresar a la fabrica y en la
plataforma de recepcion. Asi mismo, el envase primario donde es transportado el grano de cacao
beneficiado puede ser de material de fique o fibra. Al momento de la recepcidn, se verifica si este esta
integro y que no haya presencia de ningun tipo de contaminacion.

Aqui surgen tres etapas para la recepcion del grano de cacao beneficiado:
1. Luego del ingreso se descargan los bultos,
2. Los bultos se pesan aleatoriamente en la bascula (para verificar las cantidades), y el operario
recibe la remision y el certificado de calidad del proveedor.
3. A continuacion, son muestreados por el supervisor (a) de control de calidad segun el Instructivo
de Prueba de Corte (IN-GI-03), quien es la persona responsable para determinar si cumple con

los criterios de aceptacion o rechazo.

La materia prima aceptada se registra en el Formato de Recepcién de Materia Prima (FR-GI-06) donde se

asignara el lote (dia de ingreso a la fabrica de produccién) y demas requisitos solicitados en dicho formato.

VACIADO

El grano de cacao beneficiado que cumpla con las especificaciones de calidad es transportado en
sacos de fibra o fique para ser vaciados en la tolva de alimentacion, cuya capacidad es de dos
toneladas. Los sacos deberan abrirse con tijeras en el sector definido del &rea de proceso teniendo la
precaucion de no contaminar la materia prima. Los restos de hilo deberan ser depositados en el

recipiente identificado para ello (residuos ordinarios, recipiente color negro).
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La tolva cuenta con una rejilla tipo filtro que permite retener los cuerpos extrafios con una medida
rectangular superior a 47x7 cm. Consecutivamente, el operario encargado de esta etapa hace la
inspeccion en el area para poder identificar los cuerpos extrafios, y diligenciar en el Formato de
Control de Material Extrafio (FR-GI-07). Una vez realizada la inspeccién, los sacos deberan ser

retornados al proveedor inmediatamente.

ELEVACION POR CANGILONES

Una vez se haya vaciado el grano de cacao beneficiado en la tolva de alimentacion, este es llevado a
la maquina limpiadora a través de un sistema de transporte por cangilones con capacidad de 3000
kg/h.

LIMPIEZA Y CLASIFICACION

El objetivo de esta operacion es retirar los contaminantes que pueden causar efecto adverso en la
salud del consumidor, o deficiencias en la calidad del producto final, o posibles dafios en la

maquinaria. Segln el caso, se procede luego a la clasificacion del contaminante.

En cuanto a la tolva de alimentacion con capacidad de aproximadamente 50 kg, se pueden retener los
granos de cacao y por lo tanto poder alimentar la maquina limpiadora. Al ingresar los granos de cacao,
sufren un golpe por el rodillo; este rodillo cumple la funcidn de separar los posibles granos que vienen
pegados uno al otro. De otro modo, mediante un sistema de inyeccion de aire y succion por un ducto,
se remueve la polucién y material particulado menos denso que el grano. Por ultimo, el grano da un
giro interno por un campo magnético compuesto por 70 imanes de neodimio, donde se retienen los
cuerpos ferrosos para ser eliminados por un ducto, los cuales terminan en un recipiente. Finalmente,
mediante un sistema de turbina se inyecta aire para impulsar el grano de cacao hacia el sistema de
zarandas. Sin embargo, si han quedado posibles particulas extrafias junto al producto, estas seran

eliminadas en esta fase.

En cuanto a la clasificacion, primero se separa el grano beneficiado por tamafio, gracias a las zarandas
o cribas. Segundo, el grano de mayor tamafio atraviesa dos zarandas; con orificios de 30 x 13
milimetros, 33 x 10 milimetros; el grano fino con dos zarandas; con orificios de 25 x 5 milimetro y

22 x 6 milimetros. Entre las bandejas se cuenta con esferas de nitrilo que permiten el flujo del grano.
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Por ultimo, se cuenta con una bandeja debajo de la maquina donde quedaré retenido el material que
posiblemente se genera durante la clasificacion.

El operario encargado deberé identificar los cuerpos extrafios en cada fase de esta etapa y diligenciar
el Formato de Control de Material Extrafio (FR-GI-08)

ELEVACION POR BANDAS

Una vez se clasifique el grano por tamario es distribuido por un sistema de bandas para ser descargado

en los cangilones.

ENSILADO DE GRANO GRUESO Y GRANO FINO

El grano de cacao beneficiado y clasificado es transportado por un sistema de cangilones alimentando
cada uno de los silos. Cada silo tiene una capacidad de 15 toneladas; por lo que el silo estard
identificado con su respectivo lote de grano de cacao. De igual manera, se deberd controlar las
condiciones de almacenamiento, la temperatura y humedad relativa. Para ello, el supervisor (a) de
control de calidad debera diligenciar esas variables en el Formato de Control de Almacenamiento de

Materias Primas y Producto Terminado (FR-GI-07)

ELEVACION POR SISTEMA DE BANDAS

De acuerdo con las especificaciones del producto a elaborar, se selecciona el grano de cacao grueso
o fino; luego a través de una roto esclusa se alimenta el sistema de bandas segun el grano seleccionado,
el cual llega a un tornillo sinfin para ser posteriormente descargado en los cangilones del elevador
gue alimenta el silo.

PESAJE

Un sistema de pesaje ubicado en la estructura de la tolva permite controlar el contenido, la carga o

descarga de grano de cacao beneficiado para alimentar la maquina tostadora.
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TOSTION

El grano de cacao beneficiado y seleccionado se tuesta por baches de 300 kg a una temperatura entre
105 °C y 115 °C durante maximo 25 minutos. La temperatura y el tiempo de tostado son las variables
que se deben controlar para obtener un sabor deseable. Cada variedad de grano tiene un tiempo y tipo
de tostado 6ptimo, donde el porcentaje de humedad, tiempo y temperatura de tostado son las variables
que alteran su sabor final. Para ello, el operario de produccion debera diligenciar esas variables en el
Formato de Control de Tostion y enfriado (FR-GI-09). En el tostado se logra el desarrollo del aroma
y el sabor caracteristico del chocolate, asi como eliminacion de la carga microbiana patgena presente
en el grano de cacao. Esta operacion unitaria tiene por objetivo oscurecer el color, facilitar el
desprendimiento de la cascarilla y alcanzar una textura ideal para el quebrantamiento del grano.

ENFRIADO

Los granos de cacao tostados se disponen en una basca de enfriamiento en la cual son esparcidos en
un movimiento circular por el brazo giratorio del enfriador para templarlos rapidamente y detener el
proceso de tostado. Durante el enfriamiento los granos de cacao se mueven constantemente para
garantizar el enfriamiento rapido y homogéneo; las particulas que quedan suspendidas en el aire son
extraidas por un sistema ciclon. En este punto de control, el operario debe asegurarse que el grano

guede totalmente frio, de lo contrario podria presentarse crecimiento de hongos.

ELEVACION POR SISTEMA DE CANGILONES

El grano de cacao tostado y enfriado se distribuye por un sistema de cangilones para alimentar el silo

de grano de cacao tostado.

ENSILADO DE GRANO TOSTADO

El grano de cacao tostado es transportado por un sistema de cangilones alimentando un silo de 3000

kg de capacidad.
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DESCASCARILLADO

Los granos de cacao tostados alimentan a la maquina descascarilladora a través de una rasera
accionada por un sistema neumatico; los granos entonces pasan por dos rodillos quebrantadores
reduciendo de esta forma su tamafio. A continuacion, atraviesan un sistema de zaranda lineal que
permite controlar el tamafo del grano, retornando al sistema aquel que no ha sido quebrantado. La
eliminacion de la cascara se realiza por diferencia de densidades entre la cascara y el grano mediante
inyeccion de aire. Las cascarillas son absorbidas por canales de succion separadas del flujo del aire y
conducidas con esclusas de aire a un saco de fibra colector. Los granos quebrados en adelante NIBS
DE CACAO salen limpios de la maquina por un canal colector conducidos por un tornillo sin fin.

ELEVACION DE NIBS

Los nibs de cacao son transportados a través de un tornillo sinfin después de haber sido separados de
la cascarilla, alimentando el elevador de cangilones.

ENSILADO DE NIBS DE CACAO

Los nibs de cacao son transportados a través de un elevador de cangilones para ser almacenados en

el silo cuya capacidad de almacenamiento es de 3000 kg.

MOLIENDA

Los nibs de cacao se procesan a través de un molino de pines y contrapines, en el cual son convertidos
en una masa de cacao. El objetivo de la molienda de los nibs de cacao es obtener tamafios de particula
menores o iguales a 0.04 mm (al menos en el 60% de las particulas) para facilitar el proceso de

refinado.

REFINADO

La masa de cacao fluye a través de un molino de rodillos, en el cual las fuerzas de friccion y
compresion disminuyen atin mas el tamafio de particula, obteniéndose un producto liquido con mejor

viscosidad, granulometria, finura y suavidad. Este liquido recibe el nombre de licor de cacao.
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AGITACION

El licor de cacao se almacena en tres tanques con capacidades de 700 kg, 4000 kg y 5000 kg. Cada
tanque esta provisto de un set de aspas que agitan el producto con el fin de remover la acidez, la
astringencia y gases indeseables. Los tanques deben permanecer a una temperatura entre 48 °C y 52
°C, la cual se logra a través de la circulacion de vapor de agua en un sistema de camisa para cada

tanque. El vapor de agua es suministrado por una caldera.

RECEPCION DE INGREDIENTES SECUNDARIOS Y ALMACENAMIENTO

El encargado de bodega recepciona los productos, la factura y el certificado de calidad del proveedor.
Llegando a la plataforma de descargue, los ingredientes secundarios son inspeccionados por el
supervisor(a) de control de calidad para determinar si cumplen con las especificaciones establecidas

en el procedimiento de recepcion de materia prima, ingredientes secundarios e insumos.

El encargado de bodega almacena los ingredientes por producto sobre estibas en la bodega. Las
estibas se encuentran separadas de los muros por el perimetro sanitario (30 cm). Estos deben ser
resguardados y protegidos antes de su uso. ElI material debe mantener la trazabilidad de origen
mientras esté a la espera de ser utilizado, los cuales son demarcadas e identificadas mediante tableros
acrilicos. Las materias primas son inspeccionadas por el encargado de la bodega antes de su entrega

a produccion. Esta inspeccion se realiza de acuerdo con la calidad e inocuidad.

El azlcar granulado de alta pureza, la lecitina de soya y los sabores artificiales, clavos y canela,
vainilla y queso, deben almacenarse con condiciones adecuadas. La verificacion de los controles
deberé ser diligenciada por el supervisor (a) en el Formato de Control de Almacenamiento de Materias

Primas, Ingredientes e Insumos y Producto Terminado. (FR-GI-07)

PULVERIZADO DE AZUCAR GRANULADA

El azlcar granulado se vacia en una tolva de alimentacion para ser transportado a través de un sistema
de cangilones hacia el molino, esta se pulveriza hasta lograr cristales de tamafio inferior a 0,15 mm
de diametro. Posteriormente, el azlcar cae por gravedad a la tolva bascula para pesarse segun la

formulacion.
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ALISTAMIENTO/DOSIFICADO

Cada uno de los ingredientes se pesa de acuerdo con la formulacién preestablecida para el chocolate
de mesa segun su variedad; tradicional, clavos y canela, vainilla o queso. El azlcar es vaciado al
sistema de cangilones para alimentar la tolva bascula de azlcar granulado-pulverizado, el licor de
cacao es transportado mediante un sistema de bombeo, la lecitina de soya se extrae del tangque
manualmente para ser pesada en jarra plastica de acuerdo a la cantidad requerida en la formulacion,
los sabores artificiales son vaciados en la jarra volumétrica pléstica. El operario encargado debera
inspeccionar la materia prima y los ingredientes secundarios antes de ser incorporados en el
mezclador; los cuales deben cumplir con las especificaciones de calidad y ser registrados en el
Formato de Verificacion de Materia Prima, Ingredientes e Insumos previo a su uso (FR-GI-10).

MEZCLADO

El licor de cacao es inyectado al mezclado, se adiciona el azlcar, la lecitina de soya o los sabores
artificiales. Una vez se incorporen los ingredientes se verifica la homogeneidad de la mezcla. Este
proceso dura aproximadamente 40 a 50 minutos. Las proporciones que se utilizan en chocolate de
mesa con azUcar tradicional son: AzUcar al 68,5561%, Licor de cacao al 30,8502%, Lecitina de soya
al 0,3428%. Chocolate de mesa con azlcar sabor a clavos y canela son: Azlcar al 68,5561%, Licor
de cacao al 30,8502%, Lecitina de soya al 0,3428%, Sabor artificial a canela al 0,1371% y Sabor
artificial a clavos al 0,1138 %. el operario encargado debera diligenciar las cantidades incorporadas
de materia prima e ingredientes secundarios al mezclador, ademas de registrar las variables de control
de proceso; tiempo y temperatura, la evidencia quedara en el formato de control de mezclado. (FR-
GI-11)

ELEVACION
Una vez se haya logrado una mezcla homogénea es trasportada al tanque de agitacion mediante un

tornillo sinfin provisto por un sistema de chaqueta en el cual circula agua caliente, evitan asi posibles

incrustaciones del producto.
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AGITACION

La mezcla es almacenada temporalmente en un tanque de 3000 kg de capacidad. Este tanque esta
provisto de un set de aspas que agitan el producto garantizando su homogeneidad, el tanque debe
permanecer a una temperatura entre 48 °C y 52°C, la cual se logra a través de la circulacion de vapor
de agua en un sistema de camisa para el tanque que permite que el producto no se solidifique. El

vapor de agua es suministrado por una caldera.

TEMPERADO

El temperador consiste de un tanque de doble pared con agitador cuya funcién es adecuar la masa a
la temperatura de moldeo, con el fin de evitar afloramientos en el producto final debido a la diferencia
de temperaturas entre el molde y el producto. Por la chaqueta o camisa del tanque circula agua fria
que permite descender la temperatura del chocolate del rango 45 °C- 50 °C al rango 28 °C— 31 °C. Es
un punto de control del proceso, el operario encargado debera monitorear esta variable, diligenciarla
en el Formato de Control de Temperado (FR-GI-11); en caso de presentarse una desviacion debera

implementar las acciones correctivas y asimismo diligenciar.

El temperado del chocolate consiste en crear en la fraccién grasa (manteca de cacao) un nimero
suficiente de particulas de cristalizacion en forma estable y distribuirlas de manera homogénea en la

masa. Estas condiciones permiten la obtencion de un producto final caracterizado por:
Superficies brillantes.
Rotura exacta de estructuras muy finas.

Contraccién maxima durante la solidificacion.

Prolongada conservacién y mayor estabilidad térmica.

ELEVACION AL TANQUE PULMON

Una vez se haya logrado el temperado del chocolate el producto es transportado al tanque pulmén

mediante un tornillo sinfin.
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AGITACION

La mezcla se almacenada temporalmente en un tanque de 3000 kg de capacidad. Esté provisto de un
set de aspas que agitan el producto garantizando su homogeneidad y evitando la solidificacion del

producto.

MOLDEADO

El chocolate se vacia mediante una tolva con un sistema de accionamiento neumatico que da una
precision en la dosificacion, asi como la posibilidad de regular con gran exactitud la velocidad de
aspiracion y la de impulsiéon del producto de forma independiente, asegurando su adaptacion a
cualquier viscosidad del producto a moldear, por lo cual, incorpora el control de la temperatura y un
agitador lento para homogeneizar el producto. El producto se vierte en moldes de diferentes
capacidades: capacidad de 250 g (provisto de divisiones para 8 y 10 pastillas); capacidad de 500 g
(provisto de divisiones para 16 y 20 pastillas); Capacidad 31 g (provisto de divisiones para 1y 2
pastillas).

VIBRADO

El chocolate en los moldes se pasa por una banda transportadora- vibradora con el objetivo de que la
masa de chocolate adquiera la forma del molde y se desalojen todas las burbujas de aire internas. El
vibrado se realiza aproximadamente entre 15 min y 18 min.

ENFRIADO

Se realiza en un tunel de frio cuya temperatura interna oscila entre -2 °C y 8 °C. El producto se enfria
durante 25-30 minutos. En esta etapa se consigue la cristalizacion de la manteca de cacao y por tanto
el endurecimiento del chocolate, el operario de turno debera diligencia las variables temperatura y
tiempo en el formato de control de enfriamiento (FR-GI-12)

DESMOLDADO

En esta etapa se desprende la tableta de chocolate del molde. EI desmoldado se realiza mecanicamente
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mediante un golpeador. Posteriormente el producto es transportado por un sistema de bandas para ser

emparejado (el cual sufre un golpe 3 de lineas, cada una con 3 cilindros).

RECEPCION DE INSUMOS Y ALMACENAMIENTO

La lamina de empaque primario y cartén de embalaje secundario se recepcionan en una bodega con
condiciones adecuadas para el almacenamiento de estos insumos, el supervisor (a) de control de
calidad debera inspeccionar las bodegas y hacer lectura del termohigrémetro, registrando las
variables; temperatura y humedad relativa en el formato de control de condiciones de almacenamiento

de materia prima, ingredientes secundarios e insumos (FR-GI-07)

EMPACADO

Se realiza en una maquina envolvedora horizontal tipo Flow pack en empaque termosellable tipo
poliéster y polipropileno grado alimenticio. Esta maquina puede empacar desde 30 hasta 100 unidades
por minuto. Asimismo, la lamina de empaque atraviesa una lampara radiacion ultravioleta realizando
asi el proceso de desinfeccion antes de entrar el contacto con el producto. Los criterios de calidad que
se deben tener en este proceso se deberan diligenciar en el Formato de Inspeccion de Empacado y
Embalado (FR-GI-13)

EMBALAJE

El producto empacado es embalado en cajas de carton corrugado en cantidades de 25 Kg. La

inspeccion de esta etapa se registra en el Formato de Inspeccion de Empacado y Embalado.
ALMACENAMIENTO
El producto terminado se almacena en una bodega especifica separada del area de produccién donde

se realiza constante inspeccion y registro de las condiciones del &rea para conservar las caracteristicas

sensoriales del producto.
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DISTRIBUCION

EL personal de logistica debera realizar la inspeccién del vehiculo de transporte; los requisitos de
especificacion estan establecidos en el procedimiento de transporte. Posteriormente, debera
diligenciar el Formato de Control de Distribucién de Producto Terminado (FR-GI-14). Este debe estar

en adecuadas condiciones de saneamiento para mantener la integridad del chocolate.
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12.8 ANALISIS DE PELIGROS

ANALISIS DE PELIGROS

EVALUACION
PELIGROS / - DIE LS
ETAPA DEL PROCESO DESCRIPCION JUSTIFICACION CONTROLES PELIGROS
POTENCIALES SO o< ZF
x > z
IR
. . Presencia de cuerdas de fibra dentro del saco de fique Registro de auditoria de calidad a
Cuerpos extrafios: cuerdas de fibra donde viene el arano de cacao proveedores 5 3
g ' Informacion documentada de la recepcion
de materia prima e insumos.
. [ Falta de control en la aplicacion de las buenas practicas Registro de auditoria de calidad a
Cuerpos extrafios: trozos de plastico o icol | beneficio del ifi | q
alillos agricolas en el beneficio del cacao. Especificamente en la | provee ores 3 4 2
P etapa de embalaje del grano Informacion documentada de la recepcion
de materia prima e insumos.
Desprendimiento de alambre por los amarres no sanitarios
. en la linea de transformacion de grano, la contaminacion Registro de auditoria de calidad a
. Cuerpos no ferrosos: alambres, grapas, por grapas y ganchos proveniente de la deficiencia de los | proveedores 5 4
RECEPCIOEB\IIEIIE‘F?SQI\[I)% DE CACAO FisICOS ganchos. procesos de limpieza en etapa del secado y recoleccion del | Informacion documentada de la recepcion
grano de cacao. de materia prima e insumos.
Presencia de tornillo o puntilla en los sacos donde . . .
_ . . proviene el cacao, se evidencia por el desprendimiento de Registro de auditoria de calidad a
Cuerpos ferrosos: tornillos, puntillas : . proveedores 5 4
ese elemento en alguna etapa de la linea de beneficiado Informacion documentada de la recepcion
del grano de materia prima e insumos.
Los cajones donde se realiza el proceso de secado del Registro de auditoria de calidad a
o grano son elaborados en ese tipo de material, en el proveedores
Cuerpos extrafos: astillas de madera it L .. |5 3
proceso de volteo o remocidn se puede llegar a presentar | Informacion documentada de la recepcion
el desprendimiento del trozo o astilla de madera. de materia prima e insumos.
Presencia del insecto (Plodia Falta de control de las condiciones de almacenamiento de Inspeccmnlwsual a_I vehlcu!o qonQe S€
interpunctella): grano transpOft,a a materia prima; criterios de 5 3
’ ' aceptacion y rechazo. Encarpado:
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Aplicacion de producto (DETIA GAS)
para eliminar posibles huevos y evitar
contaminacién dentro de la planta

Residuos de Endosulfan

Mal uso y manejo adecuado de los plaguicidas aplicados
al cultivo del cacao

Registro de auditoria de calidad a
proveedores

Plan de muestreo: resultado del analisis
de laboratorio (Cuantificacion de
plaguicidas (GMS/LMS)

Residuos de Fosfuro de hidrogeno

Mal uso y manejo adecuado de los plaguicidas aplicados
al cultivo del cacao

Registro de auditoria de calidad a
proveedores

Plan de muestreo: registro de analisis de
laboratorio, Cuantificacion de plaguicidas
(GMS/LMS).

Residuos de Metal axil

Mal uso y manejo adecuado de los plaguicidas aplicados
al cultivo del cacao

Registro de auditoria de calidad a
proveedores

Plan de muestreo: registro de analisis de
laboratorio, Cuantificacion de plaguicidas
(GMS/LMS).

QUIMICOS . : : Registro de auditoria de calidad a
. . Presencia de hongos productores de ese tipo de toxinas,
Presencia de aflatoxinas en el grano de - proveedores
. falta de controles de las condiciones del secado y o e
cacao: B1, B2, G1, G2. - Plan de muestreo: registro de analisis de
almacenamiento del grano de cacao. Control en la lab . ificacion de aflatoxi
rotacion del grano aboratorio, Cuantificacion de aflatoxinas
' B1,B2,G1,G2
Registro de auditoria de calidad a
proveedores
. _ Contenido natural del plomo en los suelos donde se Plan de muestreo: registro de analisis de
Contenido de metal pesado: plomo . : . AL
cultiva el cacao. (Origen santandereano) laboratorio, Cuantificacion de las
concentraciones de metales pesados
plomo
Registro de auditoria de calidad a
proveedores
Plan de muestreo: registro de analisis de
. . laboratorio, Cuantificacion de las
. . Contenido natural de cadmio en los suelos donde se X
Contenido de metal pesado cadmio : . concentraciones de metales pesados
cultiva el cacao. (Origen santandereano) .
cadmio
Anélisis de control de calidad al grano de
BIOLOGICOS Presencia de hongos; Aspergillus spp Niger, | Control en las condiciones de almacenamiento de cacao; Prueba de corte, Informacion

Flavos, Penicillium

producto, crecimiento y proliferacion de hongos.

documentada de la recepcion de materia
prima e insumos.
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Presencia de E. coli

Malas practicas agricolas en el beneficio del cacao.

Registro de auditoria de calidad a
proveedores, Plan de muestreo: registro
de analisis de laboratorio.

Presencia de Salmonella spp

Malas précticas agricolas en el beneficio del cacao

Registro de auditoria de calidad a
proveedores, Plan de muestreo: registro
de analisis de laboratorio.

Desprendimiento de cuerdas de fibra cada vez que se

FisICOS Cuerpos extrafios: cuerdas de fibra ; Inspeccidn visual- Trampa tipo rejilla
vacia el saco con grano de cacao
Control de la cantidad de detergente
. Residuos de productos quimicos empleados | Falta de control en la dosificacion de las sustancias usac_io para I.a preparacion gellasolucion
QUIMICOS o X . o de limpieza; confirmacion de la
VACIADO para la limpieza y desinfeccion guimicas L L
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
) Presencia de microorganismos; mesafilos, Plan de muestreo: Analisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion . PR -
. . microbioldgico de superficies
Eschericia coli
FiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, o arandela No hay control en esta etapa
tuercas o arandelas
Control de la cantidad de detergente
. . . e, . usado para la preparacion de la solucion
ELEVACION DE GRANO DE CACAO QUIMICOS Eris'ﬁe‘;c(’fa ge ;?2 Is:fits]”ﬁ'é"zsaq“'(j”;;?ﬁ:eccién Fsgtgii:scontm' en la dosificacion de las sustancias de limpieza; confirmacién de la
BENEFICIADO P P piezay g concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
) Presencia de microorganismos; mesafilos, Plan de muestreo: Anélisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion . PO .
.. ; microbioldgico de superficies
Eschericia coli
. . . Suciedad del grano proveniente del proceso de Inyeccidn de aire, permite eliminar la
Polucion; particulas de tierra . .
beneficiado de grano de cacao. suciedad del grano de cacao.
_— . Presencia de cuerdas de fibra provenientes del proceso de | Sistema de zarandas para retener y
Cuerpos extrafos: cuerdas de fibra X o X ~
vaciado. eliminar el material extrafio.
Cuerpos extrafios: trozos de plastico o Presencia del cuerpo extrafio después de atravesar la Sistema de zarandas para retener y
" palillos trampa tipo rejilla en el proceso de vaciado. eliminar el material extrafio.
FISICOS -
) Cuerpos no ferrosos: alambres, grapas,
LIMPIEZA'Y CLASIFICACION ganchos. Presencia del cuerpo extrafio después de atravesar la -
. " . Campo magnético
trampa tipo rejilla en el proceso de vaciado.
Cuerpos ferrosos: Puntillas o tornillos.
. Presencia del cuerpo extrafio después de atravesar la Sistema de zarandas para retener y
Cuerpos extrafos: astillas de madera . o . s X ~
trampa tipo rejilla en el proceso de vaciado. eliminar el material extrafio.
. Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias Control de la cantidad -o!e detergente L
QUIMICOS usado para la preparacion de la solucion

empleadas para la limpieza y desinfeccién

quimicas

de limpieza; confirmacion de la
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concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas

Presencia de microorganismos; mesafilos,

Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccidn en

Plan de muestreo; Analisis

BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras | o . L -
. - a maquina limpiadora. microbioldgico de superficies
,Eschericia coli
FiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca o arandela No se realiza control fisico en esta etapa
tuercas, arandelas
Control de la cantidad de detergente
< c Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacién de las sustancias usac_jo para la preparam{)’n de la solucion
ELEVACION DE GRANO DE CACAO QUIMICOS empleadas para la limpieza y desinfeccién quimicas de limpieza; confirmacion de la
LIMPIO Y CLASIFICADO concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
2 Presencia de microorganismos; mesofilos, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras ; . PO .
. . elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
,Eschericia coli
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
Controles de almacenamiento de las
- . . Generacion de toxinas por crecimiento y proliferacion de slguientes vanqbles; r_\umedad por depajo
QUIMICOS Presencia de Aflatoxinas; B1, B2, G1, G2 hongos en los silos del 8%, lo que impedira su proliferacion.
ENSILADO DE GRANO GRANDE Y Control de humedad relativa 55 %-75%y
PEQUENO temperatura 18 °C -30°C
Controles de almacenamiento de las
. . ., . L ) siguientes variables; humedad por debajo
BIOLOGICD | e 1o | Sy e 401 60,0 qu mpeird s proferacion
Perg P INIger, ’ Control de humedad relativa 55 %-75%y
temperatura 18 °C -30°C
FiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa
tuercas, arandelas
Control de la cantidad de detergente
) QUIMICOS Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias gzal(ijr%S?er;allacgﬁri)?r:]a;é?énnddeeIialasoluaon
ELEVACION DE GRANO CLASIFICADO empleadas para la limpieza y desinfeccion quimicas o,
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
£ Presencia de microorganismos; mesofilos, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras ; . PO -
L . elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
,Eschericia coli
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
PESAJE QUIMICOS Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias Control de la cantidad de detergente

empleadas para la limpieza y desinfeccion

quimicas

usado para la preparacion de la solucion
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de limpieza; confirmacion de la
concentracion de la solucién
desinfectante mediante tirillas reactivas

Presencia de microorganismos; mesofilos,

Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del

Plan de muestreo; Analisis

BIOLOGICOS Collforr_nt_as tota_tles, Mohos 'y Levaduras elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
,Eschericia coli
A Inspeccion visual y Ajuste al sistema de
FISICOS Presencia de pasilla de cacao Porcentaje fuera de los parametros establecidos zarandas de la maquina limpiadora
clasificadora
. Desviacion de los parametros del proceso; tiempo Control de las variables de la etapa de
QUIMICOS Formacion de acrilamidas P P ' oy proceso; tiempo y temperatura, analisis
temperatura. L
de acrilamidas
. Presencia de hongos; Aspergillus spp Niger, | Control en las condiciones de almacenamiento del grano, Control de va_nables d(_e,proceso; tiempoy
TOSTION Flavos, Penecillo crecimiento y proliferacién de hongos temperatura, informacion documentada
' ypP gos. de control de Tostion.
) Control de variables de proceso; tiempo y
BIOLOGICOS | Presencia de E.coli Proveniente en el cacao por malas practicas agricolas. temperatura, informacion documentada
de control de Tostion.
Control de variables de proceso; tiempo y
Presencia de Salmonella spp Proveniente en el cacao por malas practicas agricolas. temperatura, informacion documentada
de control de Tostion.
FisICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
Control de la cantidad de detergente
. Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias usa(_jo para I.a preparacion de la solucion
QUIMICOS L . . L de limpieza; confirmacion de la
ENFRIADO empleadas para la limpieza y desinfeccién guimicas . p
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
£ Presencia de microorganismos; mesofilos, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras, P piezay . P -
. : elevador de cangilones. microbiolégico de superficies
Eschericia coli
FiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa
tuercas, arandelas
Control de la cantidad de detergente
) QUIMICOS Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacién de las sustancias gzal(ijr?w piaer;allacgz]efpi)?r;a;é;)énnddeeI?asolumon
ELEVACION DE GRANO TOSTADO empleadas para la limpieza y desinfeccion quimicas pieza, -
concentracién de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
Presencia de microorganismos; mesofilos, L .. . ., ) e
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis

Eschericia coli

elevador de cangilones.

microbioldgico de superficies
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FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
Control de la cantidad de detergente
QUIMICOS Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias gzaltijrcr)]S;’::ar;allaczrnefpi)?nrqa:é;)énnddeeIIaasoluuon
ENSILADO DE GRANO TOSTADO empleadas para la limpieza y desinfeccion quimicas concentracién de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
Presencia de microorganismos; mesofilos L I . ., -
. X ’ ’ Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS (E:Sgggrrigzscﬁales’ Mohos y Levaduras, elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
i Inspeccidn visual y Ajuste de las
FISICOS Presencia de cascarilla de cacao Porcentaje fuera de los parametros normativos compuertas posteriores y frontales de
succion.
Control de la cantidad de detergente
. . . e . usado para la preparacion de la solucion
DESCASCARRILLADO QUIMICOS En‘?f'g‘;‘éz ;ie ;";‘; f;ff;”cig"zsaq“'d”;;?ﬁ?eccién Fﬁgtrzi‘izscomm' €n la dasificacion de las sustancias de limpieza; confirmacién de la
P P P y g concentracién de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
Presencia de microorganismos; mesofilos, S - . . A A
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras Dlef|C|enC|a en Iore.I procesos de limpieza y desinfeccion del Pl_an d;:_ n;ye_streg, Analli!s_
Eschericia coli elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
FisICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
Control de la cantidad de detergente
) QUIMICOS Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias gzalcijr?]S;’;r;al.acgﬁri)?r:]a;éioénnddeeIi’;\asolumon
ELEVACION DE NIBS DE CACAO empleadas para la limpieza y desinfeccion quimicas concentracién de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
Presencia de microorganismos; mesofilos, L N . L A A
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras, Deficiencia en Io_sI procesos de limpieza y desinfeccion del Pl_an de_ rr;ye_streo, Anall?s_
Eschericia coli elevador de cangilones. microbioldgico de superficies
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
ENSILADO DE NIBS DE CACAO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
Presencia de microorganismos; mesofilos, S - . . A2
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras Dlef|C|enC|a en IO?I procesos de limpieza y desinfeccion del Pl_an dt?‘ rr:ye_streg, Analli!s_
Eschericia coli elevador de cangilones. microbiolégico de superficies
MOL IENDA EiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela Campo magnético ubicado en el molino

tuercas, arandelas

refinador al ingreso de los nibs de cacao
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Residuos de productos de limpieza y

Falta de control en la dosificacion de las sustancias

Control de la cantidad de detergente
usado para la preparacién de la solucion

QUIMICOS . y L de limpieza; confirmacion de la
desinfeccion quimicas . L
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
2 Presencia de microorganismos; mesofilos, Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion del | Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras 5P P y . s ! L
L . elevador de cangilones. microbiologico de superficies
,Eschericia coli
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A. N/A.
Control de la cantidad de detergente
Residuos de las sustancias quimicas Falta de control en la dosificacion de las sustancias gsalc_io para I.a prefparam_op dde I? solucion
empleadas para la limpieza y desinfeccion quimicas € implieza, confirmacion de fa
REFINADO QUIMICOS concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
. . Control de la cantidad de lubricante
Residuos de lubricante apto para entrar en L, . s
X Falta de control en la aplicacion aplicado Informacién documentada de
contacto con alimentos -
controles de mantenimiento
BIOLOGICOS | Presencia de hongos, levaduras y E.coli Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion Plgn de_ mge_streo; Analls!s_
microbioldgico de superficies
FisICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
AGITACION QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
) Presencia de microorganismos; mesofilos, Control de temperatura (entre 75° C -
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccién 85°C) - Plan de muestreo- Analisis
,Eschericia coli microbioldgicos para licor de cacao.
LICOR DE CACAO No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
AZUCAR Cuerpos e.xtranos no ferrosos en I,a azuicar Controles de los peligros fisicos del proceso No hay control en esta etapa
- granulada; alambre, trozo de carton
FISICOS
LECITINA DE Cuerpos extrafios Controles de los peligros fisicos del proceso No hay control en esta etapa
RECEPCIONDE | SOYA P Pelig P y P
INGREDIENTES | SABORES Cuerpos extraii Controles de los peligros fisicos del pr No hay control en esta et
SECUNDARIOS ARTIEICIALES Uerpos extrarios ontroles de los peligros fisicos del proceso 0 hay control en esta etapa
LICOR DE CACAO Contenido de plomo Con.tenldo natural d?' ploma en los suelos donde se Analisis de laboratorio
cultiva el cacao. (Origen santandereano)
QUIMICOS Absorcion de metales pesados provenientes del suelo de

AZUCAR

Arsénico (As)

cultivo y se da una bioacumulacion en las hojas y tallo de
la planta

Certificado de calidad de materia prima
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LECITINA DE
SOYA

SABORES
ARTIFICIALES

Cobre (Cu)

Absorcién de metales pesados provenientes del suelo de
cultivo y se da una bioacumulacién en las hojas y tallo de
la planta

Certificado de calidad de materia prima

Plomo (Pb)

Absorcién de metales pesados provenientes del suelo de
cultivo y se da una bioacumulacion en las hojas y tallo de
la planta

Certificado de calidad de materia prima

Arsénico (As)

Absorcidn de metales pesados provenientes del suelo de
cultivo y se da una bioacumulacion en las hojas y tallo de
la planta

Certificado de calidad de materia prima

Plomo (Pb)

Absorcidn de metales pesados provenientes del suelo de
cultivo y se da una bioacumulacion en las hojas y tallo de
la planta

Certificado de calidad de materia prima

No hay presencia de ese tipo de peligro

N/A

N/A

LICOR DE CACAO

AZUCAR

LECITINA DE
SOYA

BIOLOGICOS

Presencia de microorganismos aerobios
mesofilos

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Analisis de laboratorio

Presencia de coliformes totales

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Analisis de laboratorio

Presencia de E. coli

Controles de los peligros biolégicos en el proceso

Analisis de laboratorio

Presencia de Hongos y levaduras

Controles de los peligros biol6gicos en el proceso

Analisis de laboratorio

Presencia de Salmonella spp

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Analisis de laboratorio

Presencia de bacterias aerobias mesofilas

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de coliformes totales

Controles de los peligros biol6gicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de mohos

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de levaduras

Controles de los peligros biol6gicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de Escherichia coli

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de microorganismo mesofilos

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de Salmonella

Controles de los peligros biol6gicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima

Presencia de coliformes totales

Controles de los peligros bioldgicos en el proceso

Certificado de calidad de materia prima
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Presencia de coliformes fecales Controles de los peligros bioldgicos en el proceso Certificado de calidad de materia prima 5
Presencia hongos y levaduras Controles de los peligros bioldgicos en el proceso Certificado de calidad de materia prima 5
SABORES . . .
ARTIEICIALES No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
LICOR DE CACAO No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
AZUCAR No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
) En referencia al listado de alérgenos presentes en la norma
LECITINA DE ALERGENOS general para el etiquetado de los alimentos preenvasados | Buenas précticas de fabricacion,
SOYA Presencia de soya OGM (CODEX STAN 1-1985) y el ANEXO Il del Reglamento | Informacion documentada para control de 5
(UE) N° 1169/2011 del Parlamento Europeo y el Consejo, | alérgenos
de 25 de octubre de 2011
SABORES . . .
ARTIEICIALES No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
AZUCAR Preseplea de plaga; insectos, contaminacion N/A Informacion documentada para el control 3
polucion de plagas.
LECITINA DE EiSICOS Preseppla de plaga; insectos, contaminacién N/A Informacién documentada para el control 3
SOYA polucion de plagas.
SABORES Presencia de plaga; insectos, contaminacion N/A Informacion documentada para el control 3
ARTIFICIALES polucion de plagas.
AZUCAR No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
Is‘gsglNA DE QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
ALMACENAMIENTO SABORES
DE MATERIA No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
ARTIFICIALES
PRIMA E
INGREDIENTES AZUCAR No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
SECUNDARIOS T ECITINA DE
SOYA BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
SABORES . . .
ARTIEICIALES No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
AZUCAR No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
- Informacion documentada para control de
LECITINA DE ALERGENOS . Contaminacion cruzada por presencia de alérgenos entre alérgenos
Presencia de soya OGM . L 10
SOYA areas o superficies inertes.

hisopado de prueba de proteina para
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superficie, detectar trazas de proteina de
alérgenos presentes en superficies inertes.

SABORES
ARTIFICIALES N/A N/A 0
Filtro tipo zaranda en la tolva de
Cuerpos extrafio no ferroso en la azucar . .- alimentacion de elevador de azucar
_ Controles de los peligros fisicos del proceso S 10
granulada; alambre granulada para detectar eliminar cuerpos
c extrafios ferrosos
FISICOS Filtro tipo zaranda en la tolva de
. Cuerpos extrafio no ferroso en la azlcar . . alimentacion de elevador de azlcar
VACIADO DE AZUCAR GRANULADA granulada; trozo de cartén Controles de los peligros fisicos del proceso granulada para detectar eliminar cuerpos 6
extrafios no ferrosos
QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
BIOLOGICOS | Presencia de hongos, levaduras y E. coli Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion Pl_an de_ mge_streo; Analls!s_ 5
microbioldgico de superficies
- Presencia de material ferroso; Tornillos, . . Campo magnético ubicado en el molino
FISICOS tuercas, arandelas Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela refinador al ingreso de los nibs de cacao 5
Control de la cantidad de detergente
PULVERIZADO DE AZUCAR QUIMICOS Residuos de productos de limpieza y Falta de control en la dosificacion de las sustancias gzalciir% pifg;al.acr;;efri)?;]a;é;)énnddeeIi’;lasolumon 4
GRANULADA desinfeccion quimicas pieza, by
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
, . ) L . . ., Plan de muestreo; Analisis
BIOLOGICOS | Presencia de hongos, levaduras y E. coli Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion microbiolégico de superficies 5
LICOR DE CACAO No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
AZUCAR No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
GRANULADA EisICOS
LECITINA DE . o _ Vaciado manual con jarra volumétrica pléstica empleada | Inspeccion visual - Inventario de material
Trozos de jarra volumétrica plastica S - . X X
SOYA para adicion de lecitina de soya quebradizo - Filtro tamiz-colador
SABORES Trozos de iarra volumétrica olastica Vaciado manual con jarra volumétrica plastica empleada | Inspeccion visual- Inventario de material
ALISTAMIENTO Y | ARTIFICIALES J P para adicion de sabores artificiales quebradizo Filtro tamiz-colador
DOSIFICADO LICOR DE
CACAO, AZUCAR
GRANULADA, . . . .
LECITINA DE QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
SOYA, SABORES
ARTIFICIALES
LICOR DE BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0

CACAO, AZUCAR
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GRANULADA,
LECITINA DE
SOYA, SABORES
ARTIFICIALES
FiSICOS Presencia de posibles cuerpos extrafos Provenientes de las materias primas e insumos Inspecu_o n V|_sual— Inv_entarlo de material
guebradizo Filtro tamiz-colador
Control de la cantidad de detergente
: Residuos de productos de limpieza 'y Falta de control en la dosificacion de las sustancias usac_io para I.a preparacion de la solucion
QUIMICOS . ., L de limpieza; confirmacion de la
MEZCLADO desinfeccion quimicas L L
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
Presencia de microorganismos; mesofilos, s
BIOLOGICOS | Coliformes totales, Mohos y Levaduras Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccion Pl_an de_ mye_streo, Analls!s_
L . microbiologico de superficies
,Eschericia coli
- Presencia de material ferroso; Tornillos, . . . .
FISICOS tuercas, arandelas Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa
ELEVACION DE CHOCOLATE DE MESA QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
FisICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
TEMPERADO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
FisICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa
tuercas, arandelas
ELEVACION DE CHOCOLATE DE MESA QUIMICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A
FiSICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa
tuercas, arandelas
Control de la cantidad de detergente
MOLDEADO . . e, . usado para la preparacion de la solucion
QUiM 1COS Residuos de sustancias empleadas para la Falta de control en la dosificacion de las sustancias de limpieza: confirmacion de la

limpieza y desinfeccion

quimicas

concentracion de la solucién
desinfectante mediante tirillas reactivas
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Presencia de microorganismos; mesofilos,

Deficiencia en la limpieza y desinfeccién de lavado de

Plan de muestreo; Analisis de

Coliformes totales, Mohos y Levaduras cubetas microbiol6aico 5
BIOLOGICOS | Eschericia coli ' g
Presencia de Levaduras, Eschericia; Hongos | Contaminacién proveniente del ambiente Filtracion de aire con filtros cepa 65 % 15
FISICOS Presencia de material ferroso; Tornillos, Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela No se realiza control fisico en esta etapa 5
tuercas, arandelas
VIBRADO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
BIOLOGICOS | Presencia de Hongos y levaduras N/A Plan de_muestreo; resultado del analisis 5
de ambiente
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
ENFRIADO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
BIOLOGICOS | Presencia de Levaduras, Eschericia; Hongos | N/A Plgn de_ mge_streo; Analisis de 5
microbiolégico
Inspeccion visual en la linea, control en el
FiSICOS Presencia de cuerpo extrafio: trozo de cubeta | Quebrado de cubeta en el proceso lavado de cubetas, informacion .
documentada de control de material
guebradizo.
Control de la cantidad de detergente
DESMOLDADO . L e . usado para la preparacion de la solucion
QUIMICOS Res_lduos _d,e productos de limpieza 'y Fa!ta_de control en la dosificacién de las sustancias de limpieza; confirmacion de la 5
desinfeccion quimicas S L
concentracion de la solucion
desinfectante mediante tirillas reactivas
BIOLOGICOS | Presencia de Levaduras, Eschericia; Hongos | Contaminacion proveniente del ambiente Filtracion de aire con filtros cepa 65 % 5
FiSICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
Cadmio
RECEPCION DE INSUMOS QuiMicos | Eromo. Andlisis de migracion global y especifica. Certificacion de calidad de material de 5
Mercurio empaque
Plomo
BIOLOGICOS Srésigﬁ;a de Levaduras, Eschericia; Hongos Deficiencia de controles ambientales Anédlisis microbiolégico ambiental 5
EisICOS P(r)?lsji?gr:a de plaga; insectos, contaminacion N/A Ir;;o;r:amon documentada de control de 5
ALMACENAMIENTO DE INSUMOS - P pad
QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
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Aspersion de ambiente; Plan de muestreo;

BIOLOGICOS | Presencia de hongos Contaminacion de ambiente e L . 5
Analisis microbioldgico de ambientes
- Presencia de material ferroso; Tornillos Captacion de producto con presencial de
FISICOS ' ’ Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela material ferroso mediante un detector de 10
tuercas, arandelas
metales
QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
EMPACADO - — - -
Presencia de microorganismos en el :Deszlfe(;:cmn e arlt_wble_ntes, NOTIOED e
- ambiente (Hongos) y en las manos del L . . avado de manos- fimpiezay
BIOLOGICOS . . Contaminacion del ambiente o por manos del manipulador | desinfeccion. Capacitacion al personal 5
manipulador de alimentos (Staphylococcus . L
. manipulador en Buenas Practicas de
aureus, E. Coli) Ny S
Higiénicas de fabricacion
FisICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
CODIFICADO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
Presencia de material ferroso; Tornillos AN 5 pretilE! wom presandl o
' : Desprendimiento de un tornillo, tuerca, arandela material ferroso mediante un detector de 10
- tuercas, arandelas
FISICOS metales
. . . Desprendimiento de la chumacera ubicada en el
pieza metalica (Rodamiento) e
dosificador de chocolate
DETECCION DE METALES QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
. . . Desinfeccion de ambientes, Monitoreo de
Presencia de microorganismos en el L
- ambiente (Hongos) y en las manos del — . Iaquo de_manos- I|r_np|(_eza y
BIOLOGICOS - ! Contaminacion manos del manipulador desinfeccidn. Capacitacién al personal 5
manipulador de alimentos (Staphylococcus . L
. manipulador en Buenas Practicas de
aureus, E. Coli) S S
Higiénicas de fabricacion
EisICOS Presencia de marcadores dentro del embalaje Marcad_or empleado para la identificacion de las cajas de Inspecc_lon visual, registro de control de 1
embalaje embalaje
EMBALAJE QUIMICOS Residuos de colbon Aplicacion del pegante directo en el producto éﬁggﬁ;‘:n visual, registro de control de 0
BIOLOGICOS | No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO FISICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
TERMINADO QUIMICOS No hay presencia de ese tipo de peligro N/A N/A 0
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< Presencia de microorganismos en el Deficiencia en los procesos de limpieza y desinfeccién, Plan de muestreo: Analisis
BIOLOGICOS ) S DR RN O .
ambiente (mohos y levaduras) malas practicas higiénicas de fabricacion microbiolégico de ambientes
Presencia de material en desuso en el vehiculo de ., .
L ., . ) Inspeccion de vehiculo el despacho de
. Contaminacion por polucién o material transporte tales como; Llantas, madera, palos, ropa del . . L
FISICOS . . producto terminado, informacion
particulado conductor, colchonetas, escobas, extintores, Malas o,
2 practicas higiénicas del conductor documentada, capacitacion
DISTRIBUCION DE PRODUCTO . . Malas practicas higiénicas del conductor, transportando Inspeccidn de vehiculo el despacho de
TERMINADO - Sustancia de naturaleza diferente al producto . 2 . . . -
QUIMICOS . sustancias como; jabdn, detergentes, combustibles que producto terminado, informacion
terminado . o .
puedan migrar olores extrafios al producto terminado. documentada
BIOLOGICOS Pres:encu?l 0 rastro de plagas _dentro del Falta de control de plagas dentro del vehiculo Certificado trimestral de control de plagas
vehiculo; Cucarachas, hormigas,
Tabla 18 Analisis de peligros
Probabilidad Gravedad Probabilidad 101151201 25
Nivel Frecuencia Nivel Descripcion
1 No ha ocurrido en mas de 2 afos 1 Si llega a presentarse no causa un dafio significativo al producto
2 Ha ocurrido en los ultimos 2 afios 2 Si llega a presentarse puede causar un dafio minimo al producto 418 112116120
3 Ha ocurrido en el ltimo afio 3 Si llega a presentarse puede causar dafio a la calidad del producto
4 Ha ocurrido en los Gltimos 6 meses 4 Si llega a presentarse puede causar algun dafio al consumidor 31619 112115
5 Ha ocurrido en el altimo mes 5 Si llega a presentarse puede causar dafio a la salud del consumidor
214 |16]8]10
Consecuencia
Valor de la vulnerabilidad del peligro 1]2]1314]5

25: Para confirmacion si es 0 no un punto critico de control (PCC)
Entre 15 - 20: Prerrequisito

Entre 5-15 Puntos de control
Entre 0- 5: No es considerado un peligro significativo
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13 DETERMINACION DE LOS PCC

llustracion 11 Determinacion de los PCC

MEZCLADO

DESMOLDADO

DETECCION DE METALES: PELIGRO FiSICO

RECEPCION DEL GRANO DE

VACIADO: PELIGROS FiSICOS

LIMPIEZA Y CLASIFICACION DEL
GRANO: PELIGROS FiSICOS

ETAPA DE TOSTION: PELIGRO BIOLOGICO

ALISTAMIENTO Y DOSIFICADO

\ 4

CACAQO BENEFICIADO: PELIGRO

\ 2

\ 2

\ 2

¥

P1 ¢Existen medidas preventivas para el

\ 2

P1 ¢ Existen medidas preventivas para

P1 ¢ Existen medidas preventivas para el

2

P1 ¢ Existen medidas preventivas para
el peligro identificado?

-

P1 ¢ Existen medidas preventivas
para el peligro identificado?

P1 ¢ Existen medidas preventivas para el
peligro identificado?

P1 ¢ Existen medidas preventivas para el
peligro identificado?

P1 ¢ Existen medidas preventivas para el
peligro identificado?

peligro identificado?

el peligro identificado?

peligro identificado?

el

e

"

e

~

>

5

P2 ¢ Esa etapa fue planificada

P2 ¢ Esa etapa fue planificada

P2 ¢ Esa etapa fue planificada

Eny=

P2 ¢ Esa etapa fue planificada
especificamente para eliminar o reducir
el peligro a niveles aceptables?

P2 ¢ Esa etapa fue planificada
especificamente para eliminar o
reducir el peligro a niveles
aceptables?

P2 ¢ Esa etapa fue planificada
especificamente para eliminar o reducir el
peligro a niveles aceptables?

P2 ¢ Esa etapa fue planificada
especificamente para eliminar o reducir el
peligro a niveles aceptables?

P2 ¢ Esa etapa fue planificada
especificamente para eliminar o reducir el
peligro a niveles aceptables?

especificamente para eliminar o reducir el
peligro a niveles aceptables?

especfificamente para eliminar o reducir
el peligro a niveles aceptables?

especificamente para eliminar o reducir el
peligro a niveles aceptables?

Tl

T

.

—~lno L

=

el

oL

P3 ¢ la contaminacién con el peligro podria

P3 ¢ la contaminacién con el peligro

P3 ¢ la contaminacién con el peligro podria

~ o -

P3 ¢ la contaminacién con el peligro

P3 ¢ la contaminacion con el peligro
podria llegar a niveles inaceptables?

P3 ¢ la contaminacion con el peligro podria
llegar a niveles inaceptables?

P3 ¢la contaminacién con el peligro podria
llegar a niveles inaceptables?

P3 ¢ la contaminacién con el peligro podria
llegar a niveles inaceptables?

llegar a niveles inaceptables?

podria llegar a niveles inaceptables?

llegar a niveles inaceptables?

e

e

podria llegar a niveles inaceptables?

NO

.

o

s =

Tl

~lmo

NO ES UN PCC

P4 ¢ Hay una etapa posterior que elimine
los peligros o reduzca los mismos a

— v L

NO ES UN PCC

NO ES UN PCC

NO ES UN PCC

P4 ¢ Hay una etapa posterior que elimine los
peligros o reduzca los mismos a niveles

NO ES UN PCC

NO ES UN PCC

aceptables?
NO

niveles aceptables?
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14. DETERMINACION DE LOS LIMITES CRITICOS

LIMITE CRITICO

seg.

21- min - 25

21min 30 seg.

LIMITE OPERATIVO O CRITERIO DE MONITOREO
ACCION
PCC ACCION CORRECTIVA REGISTRO VERIFICACION
MIN MAX MAX ¢QUE? ;COMO? ¢{CON QUE? ¢CUANDO? ¢QUIEN?
Para humedad de 6 |Para humedad de 6 Para humedad de 6
a’7*T=105*C - a7*T=105*C 115° Ver INS-GI-05
_ . _ - a7*T=115*C t= - Controlador de Formato de control L
115°C t= 21min. C t=21-21min 30 - L como indica el Durante cada . Separar el bache tostado y mezclarlo Inspeccion con respecto
. . 21min. Termohigrémetro, : - temperatura Operario de de tostado ( FR- -
PCC: TOSTION |Para humedad de 7 |seg. instructivo de - . bache del proceso nuevamente con grano crudo para . al Instructivo y formato
— Para humedad de 7 tablero PLC digital del equipo Turno. GI1-09) en la casilla
a8 *T=105*C - Para humedad de 7 2.8 *T= 120 *C t= Tostado del cronometro de tostado. tostarlo. de observaciones de control Tostado.
120% t=21min 30 |a8*T=135*C t= - a Grano. y '
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Ferroso: 1,0 mm
No Ferroso: 1,5 Se controla el Cuando se presenta Falla mecanica de equipo o fallas en el
mm 250 de Ver INS- GI-15 funcionamiento en bandas de rechazo.
Ferroso: 1.0 mm Acero grticulas como indica el 1. Se suspende el uso del equipo deteccion.
No Ferros-o"l 5 mm Inoxidable: 2,5 meFEéIicas en el Instructivo de 2. Informar a coordinador de area,
Acero Inoxiaatl)le' 55 mm oroducto deteccion de mantenimiento o auxiliar de calidad para
mm Se estable el Funcionamiento me_ta_les que se reallge soI|C|tu_d de servicio
Se estable el diametro dlamet_ro para de equipo Al inicio del correctivo para intervenciones requeridas.
Sensibilidad del para este tipo de este tipo de_ deteccion de turno,_Cada _ 3. Retener _eI produ_cto hasta pa_sa_lrlo por un _
: . producto, debido . cambio de Operario de equipo previamente verificado. Formato de monitoreo y
PCC: detector producto, debido a contaminantes . L . - e L . .
< i L alas . referencia, Cada turno- Programar las actividades necesarias para garantizar que verificacion de Inspeccion con respecto al instructivo y
DETECCION Ferroso: 2.5mm | las caracteristicas del o metalicos ] : De acuerdo a la L . . -
i caracteristicas 1 hora, Después | Coordinador o todo el producto se procese con deteccién de metales. contaminantes fisicos (FR- | formato de control de cuerpos extrafios en
DE No Ferroso: 3.0mm productoy ala . validacion. -
METALES | Acero Inoxidable: | condicién de proceso del producto y a Introduciendo de unparono | de calidad e GI-10) en la casillade |el producto
4.0mm ' Aplica para detector la condicion de or la Banda programado por | inocuidad Presencia de contaminante: Retirar el producto con el observaciones
' P Rg 0s X proceso (F:i)el eaUino el mantenimiento contaminante, el material o producto restante destinar a
Acero I)r:oxi dable: Aplica para proqducF:)to por reproceso o destruccion.
' detector Rayos mantenimiento
1,0mm marcado con . . .
L X de equipo 1. Usar los patrones de contingencia.
Aluminio 2,5 mm los patrones y L . ;
Acero arantizando deteccion 2. Informar al coordinador de area y/o
Inoxidable: g que sean contaminantes auxiliar de calidad para reposicion del
Alulr;qoirr:]ignz 5 rechazados patron.
mm
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15 SOPORTES DE VALIDACION PUNTO CRITICO DE CONTROL TOSTION

w bialLab INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS e —

BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS PAGINA 1 de 1
INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No. INF 6727-0
INFORMACION DEL CLIENTE
Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S. | NIT/ CC| 890.209.498-2 Direccion Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot
Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 Correo electrénico | calidadmolino@grupodelfonce.com Contacto Angie Viviana FIGUEROA | Ciudad | Bucaramanga
INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA
Punto de muestreo Silos de almacenamiento No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab | SI | X | NO | Responsable Milena NAVARRO QUIROGA
Fecha y Hora de muestreo 2020-08-26 08:10 Fecha y Hora Recepcion 2020-08-26 08:15 Fecha de analisis 2020-08-26 Fecha Informe 2020-09-23
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccion 0805 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6727 Materia prima Grano de cacao verde 125 gramos 24-08-2020
Fecha de produccion Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-02-24 No aplica San Vicente de Chucuri 22,3 °C 26,2 °C Ninguna No aplica
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO UNIDADES E\Z‘:‘iﬂﬂfﬁglﬁ? NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia /25 gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 26 000 UFC/g No registra No registra No aplica
Deteccion de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Presencia /25 gr No registra No aplica
Revis6é Aprobé e famtecfOn
Jose O. BLANCO LOZANO Milena NAVARRO QUIROGA
Microbidlogo yBioanalista Microbidloga Industrial
Microbidlogo Analista Coordinadora Microbiologia

Observaciones:
Estos resultados corresponden unicamente a la muestra recibida y analizada en las intalaciones de BIALAB SAS, la cual fue entregada al Laboratorio bajo las condiciones de muestreo del cliente o por muestreo de BIALAB en las instalaciones del cliente, segun aplique. BIALAB SAS no se responsabiliza de la informacién suministrada por el cliente que pueda afectar la validez de
los resultados. El plazo limite para presentar observaciones a éstos resultados es de 10 dias posteriores a la entrega de éste informe; pasado este tiempo se procedera con la disposicion final de la muestra. Para quejas o apelaciones sobre el informe de resultados es indispensable presentar el mismo, en fisico, con sello seco. Este informe no puede ser reproducido
parcialmente sin autorizacion de BIALAB SAS. Sin sello seco de BIALAB, este informe no tendra validez.

FIN DEL INFORME DE RESULTADOS

NIT: 901.007.479-4: km 3 via Guatiquara. Vereda Guatiquara Lote 4. Piedecuesta. Santander: 665 4665, 315 823 9704. 315 821 9754: www.bialab.co
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llustracion 12 Validacion PCC Tostion

REPORTE DE PRODUCCION 2020-09-0811:32:37

Tabla 19 Reporte 1

ID: 20200069 Status: | Suspendida

Type: Production Job Line production:| Cacao

Target weight:| 5.500,00 Final weight:| 4.304,50

Start Tim e: 3820-08-25 09 :26: EndTime: | 2020-08 -25 17:09:
51

D escri pcion :

Tostado de grano GINETH (996) y grano SAN VICENTE (4556) 22

BACHES

100 1

90 -

80 -

70 A

60 -

%

50 4

40 A

20 4

10 4

Niveles de grano
limpio

10:00 11:00

12:00 13:00 14:00 15:00

Nivel silo 111 — New Silo 121

lustracion 13 Grafica 1

16:00 17:00




Curvas de tostados

120 -

115 A

110 A

U 105 A

100 -

95 -
90 ' , ‘ r ‘ . . .

10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00
Roasting Temperature
lustracion 14 Gréfica 2
Tabla 20 Reporte 2, Batches de tostados
Batch Weight kg Inlet Temp[°c] |Outlet Temp [°c] Start tim e
1 <N /A> 109,32 108,75 <N/A>
2 <N /A> 112,37 108,39 <N/A>
3 <N /A> 110,37 108,29 <N/A>
4 <N /A> 1105 108,42 <N/A>
5 <N /A> 110,69 108,31 <N/A>
6 <N /A> 110,54 108,23 <N/A>
7 <N /A> 110,14 110,08 <N/A>
8 <N /A> 113,25 108,88 <N/A>
¢) <N /A> 110,58 108,18 <N/A>
10 <N /A> 110,18 108 ,56 <N/A>
11 <N /A> 111,09 108, 46 <N/A>
12 <N /A> 111,28 108,58 <N/A>
13 <N /A> 116,28 110,39 <N/A>
14 <N /A> 111,69 107,28 <N/A>
15 <N /A> 110,6 107,49 <N/A>
16 <N /A> 108,35 107,36 <N/A>
17 <N /A> 108,77 107 ,56 <N/A>
110,96 112,16
113,99 110,08




w bi Q LQ b INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS :S::;;:B;RE-WB

BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS PAGINA1 de1
INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No. INF 6728-0
INFORMACION DEL CLIENTE
Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S. | NIT/ CC| 890.209.498-2 Direccion Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot
Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 | Correo electrénico calidadmolino@grupodelfonce.com Contacto Angie Viviana FIGUEROA Ciudad Bucaramanga
INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA
Punto de muestreo Tostador vasca de enfriamiento No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab | Sl | X | NO | Responsable Milena NAVARRO QUIROGA
Fecha y Hora de muestreo 2020-08-26 08:10 Fecha y Hora Recepcion 2020-08-26 08:15 Fecha de analisis 2020-08-26 Fecha Informe 2020-09-15
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccién 0805 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6728 Materia prima Grano de cacao tostado 95 gramos 2020-08-25
Fecha de produccién Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-02-25 No aplica San Vicente de Chucuri 22,4 °C 26,2 °C Ninguna No aplica
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO UNIDADES Efl':EfLFn[?ACpt'%N NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia /25gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 Menor a 10 UFC/g No registra No registra No aplica
Deteccion de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Ausencia /25 gr No registra No aplica
Revisé 7 Aprobé - >
Jose O. BLANCO LOZANO Milena NAVARRO QUIROGA
Microbidlogo yBioanalista Microbidloga Industrial
Microbidlogo Analista Coordinadora Microbiologia

Observaciones:
Estos resultados corresponden Unicamente a la muestra recibida y analizada en las intalaciones de BIALAB SAS, la cual fue entregada al Laboratorio bajo las condiciones de muestreo del cliente o por muestreo de BIALAB en las instalaciones del cliente, segin aplique. BIALAB SAS no se responsabiliza de la informacion suministrada por el cliente que pueda afectar la validez de
los resultados. El plazo limite para presentar observaciones a éstos resultados es de 10 dias posteriores a la entrega de éste informe; pasado este tiempo se procedera con la disposicion final de la muestra. Para quejas o apelaciones sobre el informe de resultados es indispensable presentar el mismo, en fisico, con sello seco. Este informe no puede ser reproducido parcialmente

sin autorizacién de BIALAB SAS. Sin sello seco de BIALAB, este informe no tendravalidez.
FIN DEL INFORME DE RESULTADOS
NIT: 901.007.479-4: km 3 via Guatiquara. Vereda Guatiauarg Lote 4. Piedecuesta. Santander: 665 4665. 315 823 9704. 315 821 9754: www.bialab.co

llustracion 15 Validacién PCC tostién 2




DdDbialab

BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS

CODIGO: BL-RE-F08

VERSION: 03

PAGINA 1 de 1

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No. INF 6851-0

Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S. | NIT/ CC|

INFORMACION DEL CLIENTE

890.209.498-2

Direccioén

Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot

Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 Correo electrénico

calidadmolino@grupodelfonce.com

Contacto

Angie Viviana FIGUEROA

Ciudad

Bucaramanga

INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA

Punto de muestreo Planta produccioén No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab | Si | X | NO | Responsable Harold E. CORZO
Fecha y Hora de muestreo 2020-09-09 11:05 Fecha y Hora Recepciéon 2020-09-09 13:00 Fecha de analisis 2020-09-09 Fecha Informe 2020-09-23
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccion 0828 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6851 Materia prima Grano de cacao 300 gramos 2020-09-03
Fecha de produccién Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-09-03 No aplica Socorro 22,5 °C 22,26 °C Ninguna No aplica
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO UNIDADES Evsal':'if:'zf;‘c\ecpt'gl’: NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia /25 gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 170 000 UFC/g No registra No registra No aplica
Deteccion de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Presencia /25 gr No registra No aplica

Reviso

Jose O. BLANCO LOZANO

Microbidlogo yBioanalista
Microbidlogo Analista

Observaciones:

Estos resultados corresponden unicamente a la muestra recibida y analizada en las intalaciones de BIALAB SAS, la cual fue entregada al Laboratorio bajo las condiciones de muestreo del cliente o por muestreo de BIALAB en las instalaciones del cliente, segun aplique.

Aprobo

Milena NAVARRO QUIROGA

Microbidloga Industrial
Coordinadora Microbiologia

BIALAB SAS no se responsabiliza de la informacion suministrada por el cliente que pueda afectar la validez de

los resultados. El plazo limite para presentar observaciones a éstos resultados es de 10 dias posteriores a la entrega de éste informe; pasado este tiempo se procedera con la disposicion final de la muestra. Para quejas o apelaciones sobre el informe de resultados es indispensable presentar el mismo, en fisico, con sello seco. Este informe no puede ser reproducido

FIN DEL INFORME DE RESULTADOS
NIT: 901.007.479-4; km 3 via Guatiquara. Vereda Guatiquara Lote 4. Piedecuesta. Santander; 665 4665. 315 823 9704, 315 821 9754: www.bialab.co

parcialmente sin autorizaciéon de BIALAB SAS. Sin sello seco de BIALAB, este informe no tendra validez.

lustracion 16 Validacion PCC Tostién
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llustracion 16 Validaciéon PCC Tostion
REPORTE DE PRODUCCION

Tabla 21 Reporte 3

ID : 20200077 Statu s: Suspendida
Type: Production Job Line production: Cacao
Target weight:| 2.500, 00 Final weight: 2.323 ,50
Start Tim e: 2020-09 -07 10:12: EndTime: 2020-09-07 14.02:
03 16
NIBSgranoSOCORRO 10tostadas
D escri pcion :

Niveles de granolimpio

100 1

90 A

80 A

70 A

60 A

50 +

40 A

30 -

20

10

—

10:30

11:00

11:30 12:00

12:30

13:00 13:30

Nivel silo 111 — New Silo 121

Cu rvas de tostados
120 1

lustracion 17 Gréafica 3

14:00

115 1

110 -

105 -

100 -

95 1

90 . - - - - , ' , : : : :

10:20 10:40 11:00 11:20 11:40 12:00 12:20 12:40 13:00 13:20 13:40 14:00
Roasting Temperature
lustracion 18 Grafica 4
Tabla 22 Reporte 4, Batches de tostados
B atch Weightkg | InletTemp|[°c] [Outlet Temp [°c] Start tim e
I 255,5 108,35 108,27 11:27
2 261 110,01 108,29 12:47
3 256 110,2 108,16 15:01
4 253 109,36 108,25 13:58
3) 258 110,75 108,37 11:47
6 260 111,36 108,21 10:43
7 255,5 109,91 108,29 10:57
8 262,5 110,69 108,21 10:56
¢ 262 111,11 108,29 10:48
111,48 112,11
112,39 110,2




D bialLab

BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS

CODIGO: BL-RE-F08

VERSION: 03

PAGINA 1 de 1

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No.

INF 6852-0

INFORMACION DEL CLIENTE

Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S. | NIT/ CC| 890.209.498-2 Direccion Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot
Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 Correo electronico calidadmolino@grupodelfonce.com Contacto Angie Viviana FIGUEROA Ciudad Bucaramanga
INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA
Punto de muestreo Planta produccion No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab |S| | X | NO | Responsable Harold E. CORZO
Fecha y Hora de muestreo 2020-09-09 11:05 Fecha y Hora Recepcion 2020-09-09 13:00 Fecha de analisis 2020-09-09 Fecha Informe 2020-09-23
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccion 0828 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6852 Materia prima Grano de cacao tostado 300 gramos 2020-09-09
Fecha de produccioén Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-09-09 No aplica Socorro 30,6 °C 22,26 °C Ninguna No aplica
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO UNIDADES E\i.fif,!fnlfiecptla?: NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia /25gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 *Nume:)?;timado UFC/g No registra No registra No aplica
Deteccidn de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Ausencia /25gr No registra No aplica
Reviso Aprobd Hﬁ%& o

Jose O. BLANCO LOZANO

Microbidlogo yBioanalista
Microbidélogo Analista

Milena NAVARRO QUIROGA

Microbidloga Industrial
Coordinadora Microbiologia
Observaciones:
Estos resultados corresponden Gnicamente a la muestra recibida y analizada en las intalaciones de BIALAB SAS, la cual fue entregada al Laboratorio bajo las condiciones de muestreo del cliente o por muestreo de BIALAB en las instalaciones del cliente, segun aplique. BIALAB SAS no se responsabiliza de la informacién suministrada por el cliente que pueda afectar la validez de

los resultados. El plazo limite para presentar observaciones a éstos resultados es de 10 dias posteriores a la entrega de éste informe; pasado este tiempo se procedera con la disposicion final de la muestra. Para quejas o apelaciones sobre el informe de resultados es indispensable presentar el mismo, en fisico, con sello seco. Este informe no puede ser reproducido
parcialmente sin autorizacion de BIALAB SAS. Sin sello seco de BIALAB, este informe no tendra validez.
FIN DEL INFORME DE RESULTADOS

NIT: 901.007.479-4: km 3 via Guatiauara. Vereda Guatiauara Lote 4. Piedecuesta. Santander: 665 4665. 315 823 9704. 315 821 9754: www.bialab.co
lustracién 19 Validacion PCC tostion 4



Dbialab INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS T

BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS PAGINA 1 de 1
INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No. INF 6768-0
INFORMACION DEL CLIENTE
Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S. | NIT/ CC| 890.209.498-2 Direccién Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot
Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 Correo electrénico calidadmolino@grupodelfonce.com Contacto Angie Viviana FIGUEROA Ciudad Bucaramanga
INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA
Punto de muestreo Tostador vasca de enfriamiento No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab |SI | X | NO | Responsable Jose O. BLANCO
Fecha y Hora de muestreo 2020-08-27 16:45 Fecha y Hora Recepcién 2020-08-27 17:00 Fecha de analisis 2020-08-27 Fecha Informe 2020-09-23
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccion 0811 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6768 Materia prima Grano de cacao verde 115 gramos 2020-08-27
Fecha de produccion Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-02-27 No aplica Socorro 21,9 °C 28,3 °C Ninguna No aplica

RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO UNIDADES E\,SEE,::LF"I,?A?J?.N NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia /25gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 110 000 UFC/g No registra No registra No aplica
Deteccion de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Presencia /25gr No registra No aplica
» A= = DI
Reviso Aprobo —— %l
Jose O. BLANCO LOZANO Milena NAVARRO QUIROGA
Microbidlogo yBioanalista Microbidloga Industrial
Microbiélogo Analista Coordinadora Microbiologia

Observaciones:
Estos resultados corresponden Unicamente a la muestra recibida y analizada en las intalaciones de BIALAB SAS, la cual fue entregada al Laboratorio bajo las condiciones de muestreo del cliente o por muestreo de BIALAB en las instalaciones del cliente, segun aplique. BIALAB SAS no se responsabiliza de la informacién suministrada por el cliente que pueda afectar la validez de
los resultados. El plazo limite para presentar observaciones a éstos resultados es de 10 dias posteriores a la entrega de éste informe; pasado este tiempo se procedera con la disposicion final de la muestra. Para quejas o apelaciones sobre el informe de resultados es indispensable presentar el mismo, en fisico, con sello seco. Este informe no puede ser reproducido
parcialmente sin autorizaciéon de BIALAB SAS. Sin sello seco de BIALAB, este informe no tendravalidez.

FIN DEL INFORME DE RESULTADOS

NIT: 901.007.479-4; km 3 via Guatiquara. Vereda Guatiquara Lote 4. Piedecuesta, Santander: 665 4665. 315 823 9704, 315 821 9754 www.bialab.co

lustracion 20 Validaciéon PCC tostion 5



REPORTE DE PROD UCCION

Tabla 23 Reporte 5

2020-09-0811:33:33

ID: 20200070 Status: | Suspendida
Type: Production Job Line production:| Cacao
Target weight:| 2.500,00 Final weight:| 1.783,00
Start Tim e: 2020-08 -27 13:27: EndTime: | 2020-09-02 15:51:
01 02
D escri pcion : N IB S granoSOCORRO 10 tosta
das
Niveles de grano
limpio

100 -

90 A

80 1

70 4

60 -

R 50

40 -

30 -

20 1 " .

10 -

0 ; ; ; ; : :
28-ago. 29-ago. 30-ago. 31-ago. 1-sept. 2-sept.

Nivel silo 111 — New Silo 121

lustracion 21 Gréafica 5




120 4

115

110 4

105

100

95

Cu rvas de tostados

lustracion 22 Gréafica 6

90
28-ago.

29-ago.

30-ago.

31-ago. 1-sept.

| Roasting Temperaturel

Batch es de tostados

Tabla 24 Reporte 6

2-sept.

B atch Weigh't Inl et Tem p Outlet Temp | Start tim e
kg [°c] °c]
1 <N /A> 107 ,56 107,87 <N /A>
2 <N /A> 109,28 108,19 <N /A>
3 <N /A> 110,29 108,29 <N /A>
4 <N /A> 110,31 108,31 <N /A>
5 <N /A> 111,25 107,66 <N /A>
6 <N /A> 108,86 107,66 <N /A>
7 <N /A> 109,15 107,74 <N /A>
8 <N/A> 109,24 107,83 <N /A>
9 <N /A> 109,45 107,68 <N /A>
10 <N/A> 106,55 106,63 <N /A>
106,63




Abialab

CODIGO: BL-RE-F08

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS
BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS PAGINA1 de 1
INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS No. INF 6769-0
INFORMACION DEL CLIENTE
Cliente GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE SAS. ‘ NIT/ CC’ 890.209.498-2 Direccion Calle 23 No. 10 - 60 Barrio Girardot
Teléfono 6334983 - 6708062 - 3183595653 | Correo electronico calidadmolino@grupodelfonce.com Contacto Angie Viviana FIGUEROA Ciudad Bucaramanga
INFORMACION DE TOMA DE MUESTRA
Punto de muestreo Tostador vasca de enfriamiento No. Plan de Muestreo No aplica Muestreo por Bialab |S| ‘ X ‘ NO | Responsable Jose 0. BLANCO
Fechay Horade muestreo |  2020-08-27 16:45  |Fechay Hora Recepcion 2020-08-27 17:00 Fecha de anélisis 2020-08-27 Fecha Informe 2020-09-15
Protocolo de muestreo BL-RE-POE 01 Registro de recoleccion 0811 Modo de conservacion Ambiente Envase Bolsa estéril
INFORMACION DE LA MUESTRA
Muestra No. Tipo de muestra Descripcion/Punto de muestreo Cantidad Lote
BL-6769 Materia prima Grano de cacao tostado 135 gramos 2020-08-27
Fecha de produccion | Fecha vencimiento Proveedor Temperatura de toma Temperatura de recibo Condiciones especificas de la muestra Tipo de empaque
2020-02-27 No aplica Socorro 294°C 283°C Ninguna No aplica
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO METODO DE ANALISIS RESULTADO | UNIDADES Ei?ﬂﬂ?iifﬁ.? NORMA DE REFERENCIA CONCEPTO
Deteccion de Salmonella spp NTC 4519 Ausencia 125gr No registra No aplica
Recuento de mohos y levaduras NTC 5698 - ISO 21527 Menora 10 UFClg No registra No registra No aplica
Deteccion de Escherichia coli BL-RE-POE 23 Ausencia 125gr No registra No aplica

llustracion 23 Validacién PCC tostién 5




De: BOLIVAR INDUSTRIAL AMBIENTAL LABORATORIOS BIALAB

Para: Angie Viviana Figueroa
Jefe de Aseguramiento de la Calidad Grupo del Fonce

Asunto: Identificacion cepas de hongos

Cordial Saludo,

Por medio de la presente comunicacién, me permito comunicar el resultado de la identificacion de los hongos
filamentosos de las muestras de cacao analizadas en el laboratorio.

v' BL-6275:

Hongo 1: Aspergillus sp.

Descripcion macroscépica: Colonias en Potato Dextrose Agar verdes azuladas con bordes blancos, reverso sin
produccion de pigmentos. Superficie plegada con una textura terrosa.

Descripcion microscopica: hifas delgadas septadas, conidiéforo, cabezas conidiales uniseriadas y biseriadas, con

una configuracion radiada, vesicula aspergillar ovalada, metulas que aparecen desde la base, fialides que dan
origen a conidios con forma globosa, lisos.




v' BL-6276:

Hongo 1: Aspergillus sp
Descripcion macroscopica: Colonias en Potato Dextrose Agar color ocre, con bordes claros
0 blancos con formacion de anillos de crecimiento, reverso sin produccion de pigmentos.

Superficie lisa con textura terrosa.

Descripcion microscopica: Hifas hialinas, septadas, conidiéforo con vesiculas aspergillares
uniseriadas, Fialides dispuestas radiales y conidias lisas y globosas.

Hongo 2: Penicilium sp

Descripcion macroscopica: Colonias en Potato Dextrose Agar color verde claro con bordes
blancos reverso con produccidn de pigmentos; Superficie lisa con textura pulverulenta.
Descripcion microscopica: Hifas septadas y hialinas, Fialides sobre métulas, configuradas
en forma biradiadas, fialides en forma de botella.

Hongo 3: Rhizopus sp.

Descripcion macroscopica: Colonias en Potato Dextrose Agar de color gris con crecimiento
abundante, reverso sin produccién de pigmentos, superficie algodonosa.

Descripcion microscopica: Hifas hialinas septadas, delgadas, esporangioforos prominentes
que finalizan en una columna ovoide, esporas globosas, esporangioforos biseriados que

inician desde un rizoide.



v

BL-6277:

Hongo 1: Aspergillus spp

Descripcion macroscopica: Colonias en Potato Dextrose Agar,verde oliva, con borde blanco
superficie radiada, plegada, con textura terroza, reverso sin pigmentos.

Descripcion microscopica: Hifas hialinas, septadas, conidiéforos, vesicular aspergillares,
redondas, fialides sin métulas, conidias con forma globosa fidlides dispuestas de forma
radiada.

Hongo 2: Rhizopus spp

Descripcion macroscépica: Colonias en Potato Dextrose Agar de color gris con crecimiento
abundante, reverso sin produccion de pigmentos; superficie algodonosa.

Descripcion microscépica: Hifas hialinas septadas, delgadas, esporangioforo prominente que
finaliza en columnas ovoides. Hifas y esporangiéforo adultos demateaceos, con paredes lisas,
esporas demateaceas, globosas, esporangioforo que inicia desde un rizoide.



v' BL-6278:
Hongo 1:Rhizopus sp

Descripcion macroscépica: Colonias en Potato Dextrose Agar, de color gris, con
crecimiento abundante, reverso, sin pigmentos; superficie algodonosa.

Descripcion microscopica: Hifas hialinas septadas, delgadas esporangiéforo prominente
gue finaliza en una columna. Esporangioforos biseriados que inician desde un rizoide de
esporas globosas. Con hifas adultas y esporangioforos que toman una coloracion
demateacea

Finalmente, nos permitimos reiterarles el compromiso de BialLab para afianzar
los lazos comerciales de confianza, con el Grupo Alimenticio Alba del Fonce,
uno de nuestros clientes selectos y especiales, aduciendo que méas que un
resultado, somos un aliado.

Cordialmente,

“fosicfla
Jose O. BLANCO Milena NAVARRO QUIROGA
Microbidlogo Bioanalista Microbidloga Industrial

Microbi6logo analista Coordinadora de microbiologia



16 CONCLUSIONES

— La empresa GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE S.A.S, segun las evaluaciones
realizadas en el diagnostico, obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 86 % siendo el de mayor
incumplimiento el item relacionado a saneamiento lo que compete al manejo de vertimientos. Sin

embargo, cabe resaltar que la empresa ya se encuentra en proceso del permiso de vertimientos.

— El sistema HACCP, objeto de estudio, tiene la intencion de ofrecer un enfoque estructurado para
garantizar tanto la calidad del producto elaborado en sus tres formulaciones y la seguridad
alimentaria. Como se observa en el analisis de este trabajo, el HACCP busca controlar en cada etapa
de la elaboracion, todos los peligros que pueden afectar a la calidad e inocuidad del producto, por lo
gue el sistema tiene la vision de prevenir estos peligros y en algun peligro tenga alguna desviacion de
sus limites, inmediatamente se debe aplicar una accion correctiva para volver a tener ese peligro bajo
control

El plan HACCP, se disefid para las tres formulaciones; Tradicional, clavos y canela y vainilla,
desde la recepcion de materia prima e insumo hasta la distribucién de producto terminado. En dicho
Sistema de control de peligros y puntos criticos, se identificaron dos etapas; Tostion y deteccion de
metales como PUNTO CRITICO DE CONTROL, se establecieron limites criticos diferentes en la
etapa de Tostion de acuerdo con el porcentaje de humedad en la recepcion de almendra de cacao;
controlando variables como temperatura y tiempo. Para el punto de deteccion de metales se establecid
segun el didametro para este tipo de producto, debido a las caracteristicas del producto y a la condicion
de proceso

Finalmente se desarroll6 la documentacidn necesaria para el registro y monitoreo del sistema de
analisis de peligros y control de puntos criticos, lo cual permitira vigilar y garantizar estandares de
calidad e inocuidad en el producto chocolate de mesa con azUcar; sabor tradicional, vainilla y clavos

y canela.



17 RECOMENDACIONES

o Aplicar el plan HACCP en la linea de produccién de chocolate de mesa.

e Serecomienda formar al equipo HACCP.

e Se recomienda validar el PCC deteccion de metales.
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19 ANEXOS

GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD E INOCUIDAD

Codigo: FR-GI-20

GRANO

FORMATO DE EVALUACION DE LA CALIDAD DEL CACAO EN

Version: 01

Fecha de Muestreo:

Proveedor:

1. DESCRIPCION GENERAL

MUESTRA

CRITERIO

VALOR DE REFERENCIA

MEDICION

Muestra de 1000 g

Aroma de la muestra
Apariencia externa de la muestra

Tipica de cacao (T), Atipica (A)
Homogénea (H), No homogénea
(NH)

CALIFICACION

2. MATERIAL TAMIZADO

1000 g (tamizado, malla de 5 mm)

Material tamizado (g)

Particulas extrafias, tierra, restos de
cacao, cascarilla, otros, en gramos
y luego expresado como % sobre
los 1000 g

A. Subtotal tamizado %

2. RESIDUOS Y MATERIAL EXTRARNO

de 1000 g

Separacién manual en la muestra restante,
medicién en peso y % expresado sobre la muestra

Contenido residuos (cacao) (%)

Partes de cascaras, granos, hojas u
otras partes de cacao.

Granos aplanados o partidos (pasilla)
(%)

Granos planos que no permiten su
corte longuitudinal.

Contenido materias extrafias (%)

Piedras, madera, hojas, granos de
suelo y otros materiales no propios
de la planta de cacao.

Restos de insectos (%)

Partes o insectos enteros, Vvivos o
muertos en la muestra.

Granos pegados (%)

Dos o mas granos que se
encuentran fuertemente pegados.

B. Subtotal residuos y material extrafio % (suma)

CALIFICACION

TOTAL GRANOS ENTEROS (100% A-B)

3. INDICE DE GRANO Y HUMEDAD

MUESTRA

1 2 3

Promedio | CALIFICACION

portatil

3 submuestras, peso seglin medidor de humedad

Contenido de humedad % (m/m)

3 submuestras, cada una de 100 granos

indice de grano (peso de 100 granos ,
expresado en gramos)

4. EVALUACION SOBRE CORTE DE GRANOS ENTEROS

CANTIDAD Requerimiento

CALIFICACION

debe ser de 100%

Muestra de 100 granos enteros c/u (prueba de
corte, expresado en %). La suma de cada columna

Granos sin fermentar, violetas (%)

Maximo 8 granos

Granos sobre fermentados (%)

Maximo 5 granos

Granos dafiados por insectos (%)

Maximo 1 grano

Granos germinados (%)

Maximo 1 grano

Granos mohosos (%)

Maximo 2 granos

Granos pizarrosos (%)

Maximo 2 granos

Granos con manchas blancas (%)

Maximo 1 grano

Completamente fermentados (%)

Minimo 65 granos

Parcialmente fermentados (%)

Maximo 15 granos

TOTAL (%)

OBSERVACIONES:

CONCLUSION DEL LOTE

CONFORME

NO CONFORME

CRITERIOS:

CUMPLE: V

NO CUMPLE : X

lustracion 24 Formato 1




. .’. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD E INOCUIDAD Cédigo: FR-GI-06
T *GAMAAF
l GRUPS ALIMENTICIO ALEA BEL FONCE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS Version: 01

REQUERIMIENTOS

Criterio Final
Plan De - .
" Certificado | Inspeccion De Cantidad Que
Fecha Fecha De Calidad De ; . Aprobacién Observaciones Recibido
Proveedor Materia Prima Referencia Lote Recepcion | D€ Calidad | vehiculo P Ingreso

Vencimiento

C|IN|c | N | CNn| AR

C: CUMPLE NC: NO CUMPLE  A: ACEPTADO R:RECHAZADO

lustracién 25 Formato 2
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ALBA DEL FONCE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD E
INOCUIDAD

Codigo: FR-GI-09

CONTROL DE TOSTION Y ENFRIADO

Version: 01

FECHA

HORA

Consecutivo de
Tostada

VARIABLES DE TOSTADO

VARIABLE DE
ENFRIADO

PUNTO DE
DESCASCARILLADO|

Temperatur [Tiempo de

ade Tostado
Tostado (20 - 30
(105 -115°C) min)

Tiempo de
Enfriado de
Cacao Tostado
(15-20min)

OBSERVACIONES

REALIZADO POR

C: CONFORME
N.C: NO CONFORME

VERIFICADO POR

Gerente de gestion de calidad e
inocuidad

Coordinador de produccién

lustracion 26 Formato 3




00
0.°@®
®
GRUPO ALIMENTICIO ALBA DEL FONCE

MANTENIMIENTO

Cdédigo: FR-GM-03

VERIFICACION DE LA CALIBRACION

DE EQUIPOS E

Version: 01

INSTRUMENTOS
PRODUCTO | | TAC \
FECHA | | TURNO |
EQUIPO / CODIGO DE EQUIP O/ CODIGO DEL PATRON
FECHA OPERACION UNITARIA INSTRUMENTO INSTRUMENTO UTILIZADO
[
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[
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!
!
!
!
|
!
|
[
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!
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!
!
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[
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
)
!
!
!
!
!
!
!
!
!
|
FECHA OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS

VERIFICADO POR

Gerente de mantenimiento

Gerente de calidad e inocuidad
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ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD E INOCUIDAD

Codigo: FR-GI-

FORMA TO MONITOREO Y VERIFICACION EQUIPO DE DETECCION DE CONTAMINANTES ASICOS

Versién: 01

FECHA EQUIP O:
MONITOREO VERIFICACION
30mm MO| 40 mm 30mm 40 mm
Inicio de | Cambiode | Cada [ Paro No N ) 25mm FE FE 316 5§ 25mm FE[ yore | 316 S5
Hora R Monitorio | Referencia de producto Lote Responsable Hora Responsable
turno rederencia | hora | programado
Of NO Of NO Of NO OINO Of NO OfNO

CORRECION YTO OBSERVACIONES:

Se presenta rechazo durante el proceso: SI___

NO,

INSPECCION DEL RECHAZO

Monitoreo #:

Monitoreo #:

Hallazgo:

Hallazgo:

Naturaleza u origen del material:

Maturaleza u origen del material:

Responsable:

Responsable:

Accion correctiva inm ediata:

Accion correctiva inmediata:




FrGAAF

ASEGURAMIENTO DELA CALIDAD E INOCUIDAD

Cédigo: FR-GI-

FORMA TO MONITOREO Y VERIFICACION EQUIPO DE DETECCION DE CONTAMINAMTES FASICOS

Version: 01

FECHA: EQUIP O:
MONITOREO VERIFICACION
30mm NO| 40mm 30mm 40 mm
Inicio de | Cambiode | Cada | Paro No - ) 25 mm FE FE 316 55 25mm Pl nore | 316ss
Hora _ Monitorio | Referencia de producto Lote Responsable Hora Responsable
turno rederencia | hora | programado
Of NO Of NO O NO OINO O/ NO OINO
CORRECION YIO OBSERVACIONES:
Se presenta rechazo durante el proceso: SI___ NO_

INSPECCION DEL RECHAZO

Monitoreo #:

Monitoreo #:

Hallazgo:

Hallazgo:

MNaturaleza u origen del material:

Naturaleza u origen del material:

Responsable:

Responsable:

Accién correctiva inm ediata:

Accidn correctiva inmediata:

llustracién 28 Formato 5




