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RESUMEN

TITULO: DISENO, DOCUMENTACION, IMPLEMENTACION Y EVALUACION DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD PARA EL PROCESO PRODUCTIVO DEL CAFE EN INDUSTRIAS
FULLER PINTO S.A., SEGUN LOS LINEAMIENTOS DE LA NORMA NTC ISO 9001:2008."

AUTOR: RANGEL URIBE, LAURA PAOLA™

PALABRAS CLAVES: ISO 9001, sistema de gestién de la calidad, parametros de calidad, proceso
productivo, auditoria interna, Buenas Préacticas de Manufactura.

DESCRIPCION

El presente proyecto de grado describe las actividades realizadas en la implementacion de la
norma ISO 9001:2008 para la planta de produccion de café de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.
En este marco, el sistema de gestion de la calidad fue disefiado para controlar los parametros de
calidad del proceso productivo, con el animo de asegurar el cumplimiento de los requisitos del
cliente y la calidad de sus productos bajo estandares nacionales e internacionales.

El proceso inicié con el diagnoéstico de la documentacion existente y el analisis de las inclusiones
necesarias. En la planificacion la direccion establecié el alcance y se definieron los lideres de
procesos. En la documentacién se crearon los procedimientos y en la capacitacion se realizaron
reuniones de formacion y talleres de aprendizaje. En la etapa de implementacion participaron todos
los miembros de la organizacién de acuerdo a los recursos dispuestos por la gerencia.

Posteriormente se realiz6 la evaluacion de conocimientos y luego la auditoria interna al sistema de
gestién de la calidad, la cual gener6 el informe de hallazgos para la revision por la direccién.
Finalmente se presenté el plan de accion con el objetivo de garantizar el levantamiento de las no
conformidades encontradas y de esta forma, promover la dinamica de mejora continua entorno al
sistema de gestion de la calidad.

* Trabajo de Grado.
" Facultad de Ingenierias Fisico Mecdnicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Directora:
Siomara Hernandez Sédnchez. Codirectora: Diana Gémez Salamanca.
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SUMMARY

TITULO: DESIGN, DOCUMENTATION, IMPLANT AND QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
EVALUATION TO THE PRODUCTIVE PROCESS OF COFFEE IN FULLER PINTO INDUSTRIES
ACCORDING TO NTC ISO 9001: 2008 REGULATION.”

AUTHOR: RANGEL URIBE, LAURA PAOLA™

KEY WORDS: ISO 9001, Quality management audit, Quality parameters, productive process,
internal audits, manufacturing good practices.

DESCRIPCION

The following final-semester dissertation describes the activities executed to implant the 1ISO 9001.:
2008 regulation to the FULLER PINTO INDUSTRIES coffee production plant. On this frame the
Quality management system was specially design to control the Quality parameters during the
production Process, with the frame of mind to secure the fulfill the customer’s Requirements and
the Quality of the products under national and international standards.

The process began with the diagnosis of the existing documents and the analysis of the necessary
inclusions. During the planning the direction established the scope and the process leaders. For the
documentation it has been created procedures and in the training process there was quality
trainings and learning courses. During the implantation all members of the organization participate
according to the resources available by the management.

Subsequently the evaluation of knowledge has been done, and then the internal audit to the Quality
management system, this evaluation generates a report about the discoveries found to be checked
by the management. Finally an action plan came up with the purpose to guarantee the issue of the
non agreements found, and to promote the continuous improvement to the quality management
system.

* Final dissertation.
** Physics-Mechanical faculty. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Siomara Hernandez
Sénchez. Codirector: Diana Gémez Salamanca.
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INTRODUCCION

En tiempos econdmicos dificiles, las organizaciones luchan por establecer
ventajas que les permitan sobresalir frente a sus competidores. Los actos
emprendidos tienen por objetivo formular estrategias que creen valor y puedan
ejecutarse sostenidamente con éxito. Sin embargo, lograr una competitividad
estratégica representa todo un desafio en un mundo como el actual, que obliga a

responder debida y velozmente a los cambios del entorno.

Los consumidores demandan cada vez mas informacion, sobre las cualidades e
ingredientes de los productos y sobre como estos influyen en la salud y en el
bienestar, estando dispuestos a penalizar a las organizaciones que no respeten
unas practicas responsables. Aun mas complejo es el deterioro de la calidad de
los productos, ya que influye negativamente en el comercio y la confianza de los
clientes y consumidores, ocasionando la disminucion de las ventas y generando
efectos negativos a largo plazo como la desvalorizacién de la marca y la pérdida
de la reputacién en el mercado.

Es por esto que las organizaciones se ven forzadas a estructurar la produccion,
transformacién y comercializacion, en condiciones que les permitan mantenerse
vigentes y competitivas en los nuevos escenarios del mercado nacional e
internacional. En este marco, una de las estrategias que genera resultados
consistentes en el tiempo, es el aseguramiento de la calidad. Cuando las
organizaciones identifican y logran satisfacer las necesidades y expectativas de
sus clientes, se genera un reconocimiento importante de confiabilidad sobre los

bienes o servicios suministrados, generandose un factor diferenciador.

Por ello, la implementacion y evaluacion de un sistema de gestion de calidad se ha

convertido en una estrategia de competitividad, ya que la estandarizacion de las
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operaciones aseguran la obtencion de un producto final uniforme y garantiza el
cumplimiento de los requisitos especificos del cliente y la calidad de los productos,

bajo los estandares de calidad internacionales.

Conscientes de la responsabilidad con el cliente y del desafio del entorno global,
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. amplia el alcance del sistema de gestion de la
calidad a su planta de produccion en Bucaramanga, bajo la norma técnica
colombiana ISO 9001:2008, con el animo de integrar los diversos segmentos de
negocio Yy facilitar el direccionamiento organizacional. Es asi como la organizacién
da una respuesta efectiva al reto de mejoramiento continuo, enfocando sus
esfuerzos en el manejo integral de los procesos como un sistema y generando una
cultura interna positiva, para seguir ofreciendo la mejor calidad y un excelente

servicio al cliente.

El presente trabajo expone el notable esfuerzo realizado por la organizacion,
mediante la remodelacion de las instalaciones de la planta de producciéon de café,
y a través de la creacion del sistema de gestion de la inocuidad para alimentos, los
cuales fueron puntos criticos en el cumplimiento del decreto 3075 de 1997 de la
ley colombiana para fabricas de alimentos. Adicionalmente se presentan las
actividades de actualizacion de procedimientos, elaboracion de formatos,
capacitaciones del personal, organizacion y unificacion del archivo de calidad
entre las sedes de Bucaramanga y Bogota, exponiendo los lineamientos
implementados en relacién con la calidad de sus productos y describiendo la

manera como desarrolla la funcion de asegurarla.

De esta manera, las directivas de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. buscaran
posteriormente, obtener la certificacion de su sistema de gestion de la calidad para
las plantas de produccion y agencias comerciales de Bucaramanga y Bogota,

consolidando asi su compromiso con todas las partes interesadas.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. TITULO

Disefio, documentacion, implementacién y evaluacion del sistema de gestion de la
calidad para el proceso productivo del café en INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.,
segun los lineamientos de la norma NTC ISO 9001:2008.

1.2. JUSTIFICACION

Las fabricas y establecimientos donde se procesan alimentos deben acatar las
disposiciones de la normatividad vigente en cuanto a la regulacion de todas las
actividades que puedan generar factores de riesgo por el consumo de alimentos.
Se deben controlar las actividades de fabricacion, procesamiento, elaboracion,
envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos,
a fin de que las actividades de vigilancia y control permitan el aseguramiento de la
inocuidad y calidad del producto final.

Para ello, el manejo integral de gestion por procesos ofrecido por la NTC ISO
9001:2008 brinda mayor organizacion y control sobre las operaciones realizadas,
debido a la organizacion e interrelacion de los procesos como un solo sistema, el
cual debe su desarrollo a las entradas y salidas de cada uno de los procesos. De
la misma manera, los principios de buenas practicas de manufactura estipulados
en el titulo Il del decreto 3075 de 1997, son la base para el disefio e
implementacion de los procedimientos a realizar en cada etapa del proceso
productivo, ya que estos contribuyen al control de desviaciones relacionadas con

la calidad del producto.
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Por las razones anteriormente expuestas, INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.
decidié implementar el sistema de gestion de la calidad bajo la norma NTC ISO
9001:2008 en la planta de produccion de Bucaramanga, teniendo en cuenta los

lineamientos legales establecidos para fabricas de alimentos.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo General

Disefio, documentacién, implementacion y evaluacion del Sistema de Gestion de
la Calidad para el proceso productivo del café en INDUSTRIAS FULLER PINTO
S.A. segun los lineamientos de la Norma NTC ISO 9001:2008.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Elaborar un diagnéstico general del proceso productivo del café teniendo en
cuenta los requisitos de la Norma NTC-ISO 9001 que permita identificar el
estado actual de la empresa, las actividades que haran parte del Sistema
de Gestidn, asi como las fortalezas y debilidades que puedan ser de utilidad

para el proceso.

e Sensibilizar, capacitar y comprometer a todo el personal que labora en
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. en cada una de las etapas que
conllevan a la implementacion del Sistema de Gestion de Calidad para el
proceso productivo del café.
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Documentar los procesos desarrollados en INDUSTRIAS FULLER PINTO
S.A. por medio de la identificacion y revision de la informacion existente que
permita establecer mejoras y la elaboracion de nuevos documentos que
garanticen el cumplimiento de los requisitos establecidos en la Norma NTC-
ISO 9001.

Implementar el Sistema de Gestion de la Calidad para el proceso productivo
del café en INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. estandarizando de esta
forma las actividades desarrolladas en el proceso.

Realizar una auditoria interna para evaluar el estado del Sistema de
Gestion de Calidad para el proceso productivo del café, e identificar

oportunidades de mejora en sus procedimientos.

Elaborar e implementar los planes de mejora resultado de la auditoria.
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2. PRESENTACION DE LA EMPRESA

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. es una empresa colombiana lider en la
produccion y comercializacion nacional e internacional de articulos para el aseo,
calzado plastico, alimentos y productos especiales de uso en el hogar, industria e

instituciones.

2.1. RESENA HISTORICA

Su origen data del afio 1906 en Estados Unidos, donde el visionario Alfred Fuller,
vio la oportunidad de crear y desarrollar una linea de productos para solucionar los
problemas de limpieza a nivel doméstico e industrial. Hacia los afios 30 la
compafia se convirtid en una de las empresas lideres en los Estados Unidos,
estableciendo plantas de produccion y destacandose por su hovedoso sistema de
distribucion. Llegados los afios 50 un empresario espafiol quiso llevar estas
soluciones al mercado colombiano, empezando como distribuidor y vendedor
puerta a puerta. Debido a la gran aceptaciéon y acogida de los productos, decidié
iniciar la produccion en Colombia de algunos de estos articulos bajo los formatos

de disefio y calidad de Fuller USA.

El 15 de Diciembre de 1971, bajo escritura publica en Bogota, se constituyo la
sociedad limitada denominada “Cepillos Fuller V. Garcia y compaiiia limitada”. La
empresa fue consolidandose y rapidamente hacia finales de los afios 90, se
convirtio en la empresa lider en la fabricacion y distribucion de articulos de aseo a
nivel nacional, gozando del reconocimiento de marca y recordacion en variedad y
buena calidad. En miras a la globalizacion y expansion comercial e industrial, el 3
de diciembre de 2001 INDUSTRIAS FULLER S.A. se fusiona con la sociedad

PINTO S.A., empresa creada a finales de los afios 80, que gozaba de buen
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posicionamiento por su tecnologia y buena calidad a precio justo, para crear la
nueva empresa que desde entonces se ha dedicado a ofrecer un portafolio amplio
de productos constituido por las lineas de aseo, institucional, ferreteria, calzado y
alimentos. Especificamente la empresa se dedica a la fabricacion vy
comercializacién en el mercado nacional y extranjero de todo tipo de productos
qguimicos, materias primas, insumos, implementos y articulos para el aseo,
limpieza y mantenimiento de maquinaria y equipo industrial o domeéstico, calzado
plastico para uso industrial o doméstico y café, chocolate e hierbas aromaticas en

diversas presentaciones.

En la actualidad INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. tiene sus oficinas
administrativas en Bogota, plantas de produccion en Fontibon y Bucaramanga, y
agencias comerciales en Medellin, Barranquilla, Bucaramanga y Cali. Ademas
cuenta con un grupo importante de vendedores viajeros, encargados de
representar la empresa en las demas ciudades del pais, logrando una amplia
cobertura a nivel nacional. Gracias a ello es reconocida por la labor desarrollada,
contribuyendo al fortalecimiento y consolidacion del sector empresarial

colombiano.

2.2. RAZON SOCIAL

La razon social es INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A., con NIT 860.031.786-3. Su
nombre comercial es FULLER PINTO, sin embargo, la organizacion cuenta con

varias marcas registradas que corresponden a sus segmentos de negocio.

e Fuller. Implementos de aseo, institucional y ferreteria.
¢ Pinto. Implementos de aseo para el hogar.
e Full Fresh. Implementos de salud oral.

e Diamante negro. Café.
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e Track. Calzado plastico para la industria.

e Quiker. Calzado plastico para el hogar.

< 5 il g
Dmnﬁ'ﬁ'r& Fresf

Foto 1. Marcas registradas de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

2.3. UBICACION

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. se encuentra ubicada en la zona industrial de
Bucaramanga. En esta sede se funcionan la planta de produccion de café y el
centro de distribucion de FULLER PITNO para el oriente colombiano y la costa

atlantica.

Direccion: Calle 70 # 43W-310, autopista Giron kilometro 4.
Teléfono PBX: 637 3333.
E-mail: info@fullerpinto.com

Web site: www.fullerpinto.com
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Foto 2. Ubicacion INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

2.4. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

2.4.1. Misién. Somos una organizacion reconocida por brindar soluciones de
limpieza y cuidado en el hogar, instituciones e industria a través de la innovacion,
producciéon y comercializacion de productos que cumplan las expectativas de

nuestros clientes.

2.4.2. Vision. Ser la empresa lider en el mercado nacional e internacional de
productos para la limpieza, hogar, instituciones e industria por innovacion, calidad

y un excelente servicio al cliente.

2.4.3. Estructura Organizacional. INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. ha
establecido un sistema de cargos especificos por proceso, con el fin de diferenciar
cada actividad realizada. La interrelacién en los cargos de las agencias y sus
procesos permiten el logro de las metas fijadas por la organizacion. El

organigrama general de la empresa se presenta en el Anexo A.
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2.5. PRODUCTOS

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. cuenta con una amplia gama de productos
diferenciados entre si por el segmento de negocio al que pertenecen. En el
segmento de alimentos, el interés se centrard en el producto Café Diamante
Negro, el cual es el objeto de estudio para la implementacion del sistema de

gestion de calidad en la sede de Bucaramanga.

El Café Diamante Negro es un café tostado y molido obtenido de la torrefaccion
del café verde y su posterior molienda. El portafolio de productos de Café
Diamante Negro ofrece varias presentaciones dirigidas al cliente que compra al
detalle y al mayor, atendiendo mercados regionales y nacionales. Regionalmente
se distribuye en Girdn, Piedecuesta, Floridablanca, San Gil, Socorro, Barichara y
Zapatoca. Nacionalmente se distribuye en Norte de Santander, Cesar, Boyaca,

Yopal y Arauca.

Cuadro 1. Presentaciones del Café Diamante Negro.

Referencia Presentacion Embalaje
63111 Café Diamante x 125 gr. (Pesa) Paquete x 25
63112 Café Diamante x 250 gr. (Media) Paquete x 12
63113 Café Diamante x 500 gr. (Libra) Paquete x 6
63114 Café Diamante x 50 gr. (Papeleta) Paquete x 250
63104 Café Diamante x 50 gr. (Papeleta) Paquete x 50
63115 Café Diamante x 20 gr. (Papeleta) Paguete x 400

Fuente: Proceso Comercial, INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.
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Foto 3. Presentaciones del Café Diamante Negro.

2.6. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

El café Diamante Negro tiene su origen en los granos verdes de café 100%
colombiano tipo consumo nacional y pasilla, los cuales le otorgan al café tostado y
molido una textura suave y un olor y sabor caracteristicos. Estos granos son
seleccionados segun los parametros de calidad establecidos en las fichas técnicas

para cada tipo de café. Ver Anexo B y Anexo C respectivamente.

2.6.1. Proceso de Seleccion. Para la seleccion de proveedores el coordinador de
compras da preferencia a aquellos proveedores de materia prima que abastecen
sus productos bajo estandares de calidad, como lo son las trilladoras, cooperativas
y empresas independientes que se encargan de suministrar un café seleccionado.
De esta manera se ejerce un primer control de calidad sobre la materia prima,

prefiriendo el grano de café que ha sido clasificado previamente.

2.6.2. Compra de Materia Prima. La decision de compra estd basada en el
beneficio obtenido por la calidad del café y el valor pagado. Inicialmente se
solicitan muestras preliminares de cada tipo de café al grupo de proveedores para

someterlas al primer andlisis de calidad por parte de la empresa. En éste analisis
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se califica la calidad del café por medio de procesos de inspeccion del estado

fisico del grano y procesos de seleccion por tamafio, densidad y color.

Foto 4. Andlisis de calidad de materia prima.

Sus resultados son comparados con los parametros de calidad establecidos en la
NTC 4806 café consumo y NTC 3633 café pasilla; si la muestra se encuentra
dentro de los limites de aceptacion, entonces es considerada para iniciar la
negociacion de compra, la cual dara como resultado la eleccion del proveedor que
cumpla con los requisitos establecidos por la empresa, que ofrezca un café de

calidad y lo venda a un precio atractivo.

2.6.3. Contra Muestra y Anélisis de Calidad. Una vez recibido el lote de café
comprado, se muestrean cinco bultos aleatoriamente para inspeccionar el aspecto
fisico del grano y compararlo con el aspecto fisico de la muestra preliminar,
enviada por el proveedor durante la negociacion de compra, con el fin de
determinar si se trata de la misma calidad de grano de café. Si no coincide el
coordinador de compras tiene justa causa para rechazar y devolver la materia
prima al proveedor. Si la contra muestra coincide, el coordinador de compras da la
orden de descargue y se procede a llevar los bultos a la bodega de materia prima,

dando fin al proceso de aseguramiento de la calidad de la materia prima.
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2.7. MAQUINARIA'Y EQUIPO

El desarrollo del proceso productivo del café tostado y molido, desde el pesaje de
la materia prima hasta el empaque y embalaje del producto terminado, requiere el
uso de diversas maquinas y equipos.

2.7.1. Basculas y balanzas. Utilizadas durante todo el proceso productivo para
determinar los pesos de la materia prima, producto en proceso y producto
terminado. Se tiene una bascula para pesos mayores en el area de materia prima

y una balanza para pesos menores en el area de producto terminado.

Foto 5. Bascula. Foto 6. Balanza.

2.7.2. Elevador de aire y Tornillos sinfin. Son los equipos utilizados en el
transporte del café durante su proceso de transformacion, desde materia prima a
producto en proceso y finalmente a producto terminado. Se encuentran
interconectados con las maquinas del proceso productivo para formar en conjunto
un sistema cerrado de transporte, que permite la movilizacién del producto sin
manipulacion externa del mismo. Esto promueve la conservacion de las
caracteristicas de calidad del café, ya que el producto no tiene contacto directo

con el ambiente.
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Foto 7. Elevador de aire. Foto 8. Tornillo sinfin.

2.7.3. Maquinas Tostadoras. Utilizadas en el proceso de torrefaccion del café,
son maquinas que someten los granos verdes a altas temperaturas para calentarlo
hasta el nivel de tueste deseado. Funcionan a gas mediante un tambor interno que
gira horizontalmente, alcanzando temperaturas cercanas a los 300 grados
centigrados. Actualmente se tienen dos maquinas tostadoras cada una de 60
kilogramos de capacidad, las cuales alcanzan temperaturas cercanas a los 300

grados centigrados.

Foto 9. Maquina tostadora 2.

2.7.4. Molino. Se tiene un molino de martillo que parte y reduce los granos de
café tostado a pequefias particulas que determinan la calidad final de la bebida, ya
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gue del volumen de la molienda depende la extraccién de un sabor éptimo de los
granos tostados.

Foto 10. Molino.
2.7.5. Silos de Desgasificacion. Se cuenta con cuatro silos o contenedores
herméticos de acero inoxidable para almacenar el café recién molido a una
presion constante, dejandolo reposar un tiempo determinado hasta su
enfriamiento. Estan fabricados con mecanismos que facilitan su descarga sin
manipulacion del café. Asimismo cuentan con valvulas de alivio para manejar las

presiones internas generadas por el café.

Foto 11. Silos de desgasificacion.
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2.7.6. Madquinas Empacadoras y Selladoras. Utilizadas en la etapa final del
proceso productivo, las maquinas empacadoras permiten envasar el café tostado y
molido en las diferentes presentaciones del Café Diamante Negro. Se tienen
cuatro maquinas empacadoras utilizadas de acuerdo a la referencia a empacar.

Foto 12. Empacadora 1. Foto 13. Selladora automatica.
Las maquinas selladoras son utilizadas para el proceso de embalaje del café,
donde se realiza el empaque secundario y terciario que agrupa varias unidades
para formar una unidad de carga mayor. Se tienen dos maquinas selladoras, una

manual y otra automatica.

2.8. PROCESO PRODUCTIVO

El proceso productivo se desarrolla mediante actividades especificas como son la
programacion de la produccion, torrefaccion del café, molienda, desgasificacion,
empaque, embalaje y traslado a la bodega de producto terminado. A continuacion
se describen brevemente cada una de las etapas que conforman el proceso

productivo del Café Diamante Negro.
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2.8.1. Programacién de la Produccidn. Las cantidades y referencias a fabricar
diariamente son programadas por el lider y el asistente de produccion con base en
el prondstico de ventas y el inventario de producto terminado, actualizados dia a
dia y suministrados por el area comercial. Sin embargo, existe un estandar de
produccion mensual de 15.000 arrobas distribuidas en las diferentes
presentaciones, calculado segun la informacidén historica de ventas del Café

Diamante Negro. Ver cuadro 2.

Cuadro 2. Programacion estandar de produccion del Café Diamante Negro.

Presentacion Unidades
Café Diamante x 125 gr. (Pesa) 40.000
Café Diamante x 250 gr. (Media) 20.000
Café Diamante x 500 gr. (Libra) 10.000
Café Diamante x 50 gr. (Papeleta) 40.000
Café Diamante x 20 gr. (Papeleta) 10.000

Fuente: Proceso de Produccion, INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

La rotacién de existencias de materia prima se hace tipo PEPS (Primeras entradas
primeras salidas), de manera que el lote mas antiguo es el primero en salir para su
consumo en produccion. Por medio de carretillas los bultos son transportados y
vaciados en la tolva de los elevadores de recibo, desde donde la materia prima es
impulsada hacia las tostadoras.

2.8.2. Torrefaccion del café. El proceso consiste en que los granos son
sometidos al tueste en una cdmara de aire caliente, calentada con gas natural. El
tambor que contiene el café gira mezclando continuamente los granos encima de
la llama, absorbiendo el aire caliente hasta que el café alcance la temperatura final
deseada. La composicién quimica de los granos cambia durante el proceso de
tostado: el agua se disipa en el grano y una serie de reacciones quimicas

convierte los azucares y almidones en aceites, los cuales otorgan al café gran
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parte de su aroma y sabor. Al ser tostado, el grano aumenta su tamafio al doble, y

la caramelizacion del azUcar cambia el color de verde a marrén.

Figura 1. Maquina de tambor giratorio durante la tostion y enfriamiento.

Fuente: VILESCOR. Historia del Tueste. http://www.vilescor.es/Historia/tueste.htm

El café torrefacto pasa del tambor a la tolva de enfriamiento para ser mezclado y
enfriado mediante una corriente de aire fresco, permaneciendo un tiempo
determinado mientras su temperatura desciende. Luego el café es vertido en la
tolva de recibo y de alli al sistema cerrado de transporte, el cual lo impulsa hacia la
tolva de almacenamiento, donde se enfria y reposa hasta el momento de su

molienda.

2.8.3. Molienda del café. La molienda es el proceso en donde los granos de café
tostado son partidos y reducidos a pequefias particulas por medio del impacto. El
volumen de la molienda es importante en la calidad final de la bebida, por ello, en
base al tipo de tostion medio fuerte propia del Café Diamante Negro, se ha
establecido que los granos de café tostado obtengan un molido tipo medio, no muy
grueso, que garantice un tamafo de particulas homogéneo para el realce de las

cualidades del café en la preparacion de la bebida. De esta manera, en el
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momento de la infusion del café molido en agua caliente, se logra exponer un area
superficial suficiente para producir un sabor completo de café y un aroma intenso.
Luego de molido el café es transportado a los silos de desgasificacion por medio

del sistema cerrado de transporte.

2.8.4. Desgasificacion del café. EIl proceso de desgasificacion consiste en la
liberacion controlada del gas carbonico generado durante la torrefaccion. Para ello
se almacena el café recién molido en un silo o contenedor hermético a una presion
constante, dejandolo reposar un tiempo determinado hasta su enfriamiento. El
llenado del café se realiza de forma continua, procurando utilizar los silos siempre
en su maxima capacidad y evitando llenarlos de forma parcial. Una vez se
completa su llenado se cierran herméticamente y de forma inmediata. El tiempo de
desgasificacion estimado para el Café Diamante Negro es de 14 horas
aproximadamente, después del cual el café es transportado hacia las maquinas

empacadoras por medio del sistema cerrado de transporte.

2.8.5. Empaque y embalaje. Las actividades de empaque finalizan el proceso de
elaboracion del café, y son cruciales en la conservacion de la calidad del producto
terminado durante toda su vida util, ya que de éstas depende la conservacion de
las caracteristicas propias del café hasta su llegada al consumidor final. El material
de empaque para el Café Diamante Negro es laminacién impresa en polipropileno
biorentado, polipropileno biorentado metalizado y polietileno de baja densidad, que
presenta adecuadas condiciones de barreras a los aromas, grasas, oxigeno y
humedad. Esto garantiza su conservacion adecuada, evita que la luz dafie la
calidad del producto y otorga una proteccion apropiada contra la contaminacion.
En la operaciéon de empaque, cada unidad de producto terminado es marcado
permanentemente en lenguaje claro para identificar la fecha de vencimiento y el

lote.
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El embalaje es el empaque secundario y terciario que agrupa varios productos
terminados para formar una unidad de carga mayor. La finalidad del embalaje es
principalmente proteger el contenido y facilitar la manipulacion y facturacion de
grandes cantidades de producto. El material de embalaje son bolsas plasticas de
diversos calibres y tamafios segun la cantidad de unidades a agrupar. El cuadro 3
describe los parametros de embalaje de acuerdo a las diferentes presentaciones
del Café Diamante Negro. Las caracteristicas fisicas de las bolsas plasticas, como
dimensiones y calibre, son establecidas por el lider de produccion de alimentos de
acuerdo a las politicas de la empresa. Luego de realizado el proceso de empaque
y embalaje, el asistente de produccion registra la informacion de las cantidades de

café producido dia a dia.

Cuadro 3. Parametros de embalaje del Café Diamante Negro.

Ref. | Presentaciones Embalajg Emb.ala'lje Forma de Embalaje
secundario | terciario

63104 Café x50 g Si No aplica Paquete x 50 unidades
63111 Café x 125 g Si No aplica Paquete x 25 unidades
63112 Café x 250 g Si No aplica Paquete x 12 unidades
63113 Café x 500 g Si No aplica Paguete x 6 unidades
63114 Café x50 g Si Si Paquete x 250 unidades
63115 Café x 20 g Si Si Paquete x 400 unidades

Fuente: Proceso de Produccion, INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

2.8.6. Almacenamiento en la bodega de producto terminado. El auxiliar de
despachos recibe y registra la entrada del lote de café producido, el cual es
almacenado en la bodega de producto terminado y organizado en arrumes sobre
estibas plasticas debidamente separadas de la pared. Las condiciones de
temperatura y humedad relativa de la bodega de producto terminado son

controladas para garantizar la buena preservacion del café. La rotacién de
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existencias de producto terminado se hace tipo PEPS (Primeras entradas primeras

salidas), de manera que el lote mas antiguo sea el primero en salir para la venta.

La trazabilidad de la distribucion y transporte final del café se obtiene de la
informacion relacionada en las facturas de venta de la empresa. De esta manera
guedan registrados los datos del cliente, fecha, cantidad de café vendido,

referencia y vehiculo de transporte, por medio del software de facturacion.

2.9. DISTRIBUCION DE LA PLANTA FiSICA

La planta de produccion de Café Diamante Negro esta distribuida segun la
secuencia del proceso productivo en areas que determinan un espacio especifico

para las actividades que tienen relacion entre si.

e Area de bodega de materia prima. Comprende el espacio destinado a
almacenar los bultos del grano de café.

e Area de produccién. Incluye el area de tostado, area de molido y el area
de empaque que comprende los silos de desgasificacion, las maquinas
empacadoras, la banda transportadora y los mesones en donde se

organizan y embalan las diferentes presentaciones del café.

e Area de bodega de producto terminado. Comprende el espacio donde es

almacenado el producto terminado.

e Area de alrededores. Comprende el cuarto de mantenimiento, la planta
eléctrica, los mesones para producto no conforme y muestreo, el almacén
de insumos de empaque del café y los pasillos de acceso y transito de la

planta de produccion.
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Los servicios sanitarios y vestideros se encuentran separados del &rea de
elaboracion. Cada operario cuenta con un casillero en donde guarda su vestuario
y objetos personales, con el fin de evitar el ingreso de materias extrafias al area de

elaboracion. La distribucién de la planta de produccién se muestra en la figura 2.

Figura 2. Distribucion de la planta de produccion de Café Diamante Negro.
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3. MARCO TEORICO

La apertura de mercados y la influencia de la globalizacion han provocado que las
compafias busquen un mejor aprovechamiento de los recursos y una mejor
calidad en sus productos para poder ser mas competitivas y obtener mas clientes.
En los paises en desarrollo las compafias se ven forzadas a adaptarse a ciertas
normas de calidad para poder salir a competir fuera de sus fronteras, y también
para poder asegurarse insumos de la calidad requerida para fabricar sus
productos tanto de exportacién como de venta local.

En 1947 nace la Organizacion Internacional para la Estandarizacion, como
respuesta a la necesidad de un sistema facilitador entre compafias, que
permitiera acuerdos de calidad entre las partes para asegurar entregas
satisfactorias y establecer tratados de comercio. La ISO tiene su sede en Ginebra,
Suiza, y esta integrada por 138 paises, cuyo principal objetivo es promover en el
mundo el desarrollo de la normalizacion, con miras a facilitar el intercambio

internacional de bienes y servicios.

Su trabajo consiste en desarrollar acuerdos internacionales por consenso, de
manera que estos puedan ser difundidos y publicados como normas. En la
actualidad la ISO cuenta con 224 comités técnicos que han editado mas de 19,000

normas.

3.1. BENEFICIOS ESPERADOS DE LOS SISTEMAS DE GESTION DE
CALIDAD

Los sistemas de gestion de la calidad fueron concebidos como una herramienta

gue le permitiera a las organizaciones identificar, entender y gestionar sus
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procesos mediante su interrelacion como un sistema, de manera que se facilitara
el direccionamiento y control con respecto a la calidad. Hoy en dia el enfoque de
un sistema de gestion de la calidad va mucho mas alla de la mejora en el
desempeiio, ya que los sistemas contribuyen a la eficacia y eficiencia de las

organizaciones en el logro de sus objetivos mas altos.

Los beneficios e impactos esperados para la organizacion con la implementacion

de un sistema de gestion de la calidad son:

e Productos o servicios competitivos.

e Reduccion de costos y mejora en la viabilidad financiera.
e Mejoramiento del clima organizacional.

e Competitividad.

e Mejoramiento continuo organizacional.

e Ser una empresa eficaz y productiva.

e Gestionar por procesos.

e Mayor organizacioén al interior de la empresa.

Los beneficios e impactos esperados para el recurso humano de la organizacion

son:

e Cultura de autocontrol.

e Mejor calidad de vida.

e Mejores relaciones interpersonales.
e Trabajo en equipo.

e Seguridad y autonomia.

e Aprendizaje y crecimiento personal.
e Organizacion inteligente.

e Mejoramiento de la comunicacion entre areas y colaboradores.
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e Cambio positivo de cultura hacia la calidad.

Los beneficios e impactos esperados para el cliente son:

e Satisfaccion de sus necesidades y expectativas.
e Se mejora la satisfaccion del cliente.

e Confianza en los productos y servicios.

e Incremento en la relacion beneficio Vs. Precio.

e Mejor atencion y servicio.

3.2. ETAPAS DE EVOLUCION DE LA CALIDAD

El concepto de la calidad es un concepto dinamico que la sociedad ha ido
adaptando a sus propias necesidades y objetivos de desarrollo. Actualmente el
enfoque de la calidad tiene como objetivo principal lograr la calidad en toda la
organizacién, teniendo en cuenta que el logro de la calidad no es producto de la
implementacion de un programa determinado, sino que es la elaboracion de toda
una estrategia encaminada al perfeccionamiento continuo de la calidad en toda la
organizacion. Asi las cosas, la evolucién historica de la calidad podria resumirse a

través de los siguientes conceptos:

e Control de la calidad. El control de la calidad es la aplicacion de un
conjunto de técnicas, actividades y esfuerzos de caracter operativo
utilizadas para lograr mantener y mejorar la calidad, y verificar los requisitos

relativos a la calidad del producto o servicio.

e Aseguramiento de la calidad. Es el conjunto de actividades o acciones,
planificadas y sistematicas, que son necesarias para brindar la confianza

adecuada (apropiada) de que un producto o servicio va a satisfacer los
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requisitos establecidos. Es también la parte de la gestién de la calidad
orientada a proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la

calidad.!

e Calidad total. Es una actividad sistematica de gestion a través de la cual la
organizacion satisface las necesidades y expectativas de sus clientes, de
sus empleados, de los accionistas y de toda la sociedad en general,
utilizando los recursos de que dispone: materiales, personas, tecnologia,

sistemas productivos, etc. Su principal atributo es la mejora continua.

3.3. ESTRUCTURA DE LA SERIE ISO 9000

ISO 9000 es un término que se utiliza para referirse a una serie de normas
internacionales establecidas para sistemas de gestion de calidad. Estas normas
pueden aplicarse practicamente en cualquier compafia, desde fabricantes de
productos hasta proveedores de servicios, ya que no estan disefiadas
especialmente para un producto o industria determinada; en lugar de dictar
especificaciones para el producto final, 1ISO 9000 se centra en los procesos

sustantivos, es decir, en la forma en que se produce el bien o servicio.

La serie ISO 9000 forman un conjunto coherente de normas para sistemas de
gestion de la calidad, que facilitan la mutua comprension del comercio nacional e
internacional. Estas normas se fundamentan en la idea de que hay ciertos
elementos que todo sistema de calidad debe tener bajo control, con el fin de
garantizar que los productos y servicios de calidad se fabriquen en forma
consistente y a tiempo. A continuacion se presentan las normas mas importantes
de la serie ISO 9000.

Y INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Sistemas de gestion de la calidad:
Fundamentos y vocabulario. Bogota: ICONTEC, 2005. 36 pag. (NTC ISO 9000)
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ISO 9000:2005 - Sistemas de gestion de la calidad - Fundamentos y
vocabulario. Describe los fundamentos de los sistemas de gestion de la
calidad, los cuales constituyen el objeto de la familia de normas 1SO 9000, y

define los términos relacionados con los mismos.

ISO 9001:2008 - Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos.
Especifica los requisitos para los sistemas de gestion de calidad aplicables
a toda organizacion que necesite demostrar su capacidad para proporcionar
productos que cumplan los requisitos de sus clientes y los reglamentarios

que le sean de aplicacion.

ISO 9004:2000 - Sistemas de gestiéon de la calidad - Directrices para la
mejora del desempeiio. Proporciona directrices que consideran tanto la
eficacia como la eficiencia del sistema de gestion de calidad. El objetivo de
esta norma es la mejora del desempefio de la organizacion y la satisfaccion
de los clientes y de las partes interesadas.

ISO 19011 — Directrices para la auditoria de los sistemas de gestion de
la calidad y/o ambiente. Proporciona orientacion relativa a las auditorias

de sistemas de gestion de la calidad y de gestién ambiental.

3.4. NTC ISO 9001:2008

La norma ISO 9001 trata sobre los requisitos de los sistemas de gestion de la
calidad, teniendo en mente que gestionar la calidad consiste en definir e implantar
un conjunto de actividades orientadas a proporcionar a la alta direccion de la
organizacién, la confianza de que se esta consiguiendo la calidad prevista a un
costo adecuado. La implementacién de la ISO 9001 promueve el enfoque basado
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en procesos (ver figura 3), que consiste en dirigir la organizacion a partir de las

interrelaciones presentes en las actividades de los procesos establecidos.

Figura 3. Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos.
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Y

CERTIFICACION. Sistemas de gestion de la calidad: Requisitos. Bogota:

ICONTEC, 2008. 35 pag. (NTC-ISO 9001).

Segun el modelo, los procesos generan los resultados esperados mediante el

control del flujo de las actividades, integrando varios requisitos que permiten

cumplir con un sistema total de calidad. Su base son los sistemas documentados

que controlan los procedimientos de desarrollo de los bienes o servicios, ya que

de esta manera se establecen los parametros que tienen efecto en la calidad y

desempeiio del producto o servicio. A la vez los sistemas documentados brindan a
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cada uno de los miembros de la organizacion, criterios claros para verificar la

calidad del trabajo.

Adicionalmente los requisitos de la norma aseguran que el sistema de calidad sea
efectivo y facilita la disminucion de costos. Sin embargo, la decision de adoptar un
sistema de gestion de la calidad no debe ser meramente enfocada a la mejora de
la productividad, sino que siendo tan amplio el espectro de beneficios, su adopcion

deberia considerarse una estrategia organizacional.

3.5. PRINCIPIOS DE GESTION DE LA CALIDAD

La ISO 9001 y en general todo el grupo de normas de la serie ISO 9000, se
fundamentan en los ocho principios de administracion de la calidad, de alto nivel,
definidos por el Comité Técnico, que reflejan las mejores practicas de

administracion. Estos ocho principios son:

e Enfoque al cliente. Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo
tanto deberian comprender las necesidades actuales y futuras de los
clientes, satisfacer los requisitos de los clientes y esforzarse en exceder las
expectativas de los clientes.

e Liderazgo. Los lideres establecen la unidad de propdsito y la orientacion de
la organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el
cual el personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los

objetivos de la organizacion.

e Participacion del personal. El personal, a todos los niveles, es la esencia
de una organizacién y su total compromiso posibilita que sus habilidades
sean usadas para el beneficio de la organizacion.
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Enfoque basado en procesos. Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se

gestionan como un proceso.

Enfoque de sistema para la gestion. Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y

eficiencia de una organizacién en el logro de sus objetivos.

Mejora continua. La mejora continua del desempefio global de la

organizacion deberia ser un objetivo permanente de ésta.

Enfoque basado en hechos para la toma de decision. Las decisiones

eficaces se basan en el analisis de los datos y la informacion.

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor. Una
organizacion y sus proveedores son interdependientes, y una relacion

mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear valor.?

3.6. DOCUMENTACION EN UN SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

La documentacion es el soporte del sistema de gestion de la calidad, pues en ella

se plasman no solo la forma de operar adoptada por la organizacion, sino toda la

informacion que permite el desarrollo de los procesos y facilita la adecuada toma

de decisiones.

% INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION. Sistemas de gestion de la calidad:
Fundamentos y vocabulario. Bogota: ICONTEC, 2005. 36 pag. (NTC ISO 9000)
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3.6.1. Requisitos de la documentacion. El aseguramiento de la calidad se logra
a partir de la estandarizacion de los procesos y esto se logra a partir de la
definicion y el establecimiento por parte de la organizacion, de su modus operandi
en todos los niveles jerarquicos de la misma. Ver figura 4. ISO 9001 define como
obligatorios algunos documentos y promueve la creacién de otros, ya que las
organizaciones deben ademas cumplir con los requisitos establecidos por las
partes interesadas como el estado, los clientes, regulaciones internacionales

especiales, etc.

Figura 4. Requisitos de certificacion de la norma ISO 9001:2008.

1SO 9001:2008
REQUISITOS DE CERTIFICACION

I
I |

REQUISITOS GENERALES REQUISITOS ESPECIFICOS
Procedimientos Obligatorios Establecidos por la Organizacién

¥

. Control de Documentos (4.2.3)
. Control de Registros (4.2.4)

. Auditoria Interna (8.2.2)

. Control de PNC (8.3)

. Accioén Correctiva (8.5.2)

Dependen de cada organizacion

. Accién Preventiva (8.5.3)
. Manual de Calidad

N OO B WN

Fuente: La Autora.

Con la documentacion y los registros de actividades y procesos, se busca
recopilar informacién para verificar la calidad del trabajo realizado y analizar las

oportunidades de mejora, presentando los resultados obtenidos para
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retroalimentar experiencias y comprender la razon de los registros, los cuales
tienen como funcion principal alinear las actividades de la organizacion con los
objetivos de la misma. Es por ello la documentacién es la base del control y la

consistencia de los sistemas de gestion.

3.6.2. Estructura de la documentacion en un SGC. El objetivo de un sistema
documental es clasificar la documentacién y definir su jerarquia utilizando un
criterio unico, con el fin de conocer el alcance y la importancia de los documentos
para la organizacion. La figura 5 muestra un modelo de estructura documental

para un sistema de gestion de la calidad.

Figura 5. Estructura documental de un sistema de gestion de la calidad.

Fuente: La Autora.

La documentacion que encabeza la piramide del modelo es aquella que rige a
toda la organizacion sin distincion de procesos. A medida que se desciende en los
niveles, el alcance de la documentacion se hace especifico para procesos distintos
cuyas actividades y aplicaciones lo ameritan y asi sucesivamente hasta llegar a la
base de la piramide donde se encuentra la informacion de soporte y registro.
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La organizacibn debe establecer la manera de elaborar, revisar, aprobar,
actualizar, distribuir y controlar todos los documentos internos y de origen externo
del sistema de gestion de la calidad, al igual que establecer las condiciones para
la identificacion, almacenamiento, proteccion, recuperacion, tiempo de retencion y

disposicion de los registros de calidad.
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4. METODOLOGIA DEL DESARROLLO DEL PROYECTO

La norma ISO 9001 comparte su filosofia con el enfoque del “Circulo de Deming” o
“Ciclo PHVA” (ver figura 6), el cual es una estrategia de mejora continua de la
calidad en cuatro pasos o0 etapas, asociando la planificacién, implementacién,
control y mejora continua. De esta manera, las organizaciones logran implementar
sus sistemas de gestion de forma coordinada con sus proyecciones, razon por la

cual se adopté como metodologia para el desarrollo del proyecto.

Figura 6. Ciclo PHVA.

« Planificacién de

! * Aseguramiento
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Mejorade la
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* Control de la
calidad

Fuente: La Autora.

Bajo la etapa “Planear” se desarrollaron el diagndstico y la planificacion de los
objetivos y procesos, de acuerdo a los resultados organizacionales esperados con
el proyecto. Bajo la etapa “Hacer” se desarrollaron la documentacion,
capacitacion e implementacion de lo establecido bajo los procedimientos
documentados. Bajo la etapa “Verificar” se desarrolld la evaluacion del sistema
de gestién de calidad y la auditoria interna. Bajo la etapa “Actuar” se desarroll6 la
revision por la direccidén y el plan de mejoramiento. A continuacion se describen

las actividades que hicieron parte del proyecto de implementacion del sistema de
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gestion de la calidad para el proceso productivo del café en INDUSTRIAS FULLER
PINTO S.A.

4.1. DIAGNOSTICO

La etapa de diagndéstico inicié con el reconocimiento del sistema de gestion de
calidad. Se reviso la documentacion existente de cada proceso y se identificaron
los requisitos de la norma ISO 9001 para procesos productivos, asi como los
requisitos legales y del cliente aplicables al proceso productivo del café.
Adicionalmente para esta etapa se recopil6 informacion suficiente para determinar
las fortalezas y debilidades de la organizacion en cuanto a instalaciones, normas

de seguridad, buenas préacticas de manufactura y flujo del proceso productivo.

4.2. PLANIFICACION

En la planificacion de lo que seria el sistema de gestiébn de la calidad con la
inclusién del proceso de produccion de alimentos, fue fundamental Ila
determinacion de los objetivos y la estrategia organizacional que INDUSTRIAS
FULLER PINTO S.A. deseaba implementar mediante el desarrollo del proyecto.
En esta etapa la alta direccion particip0 activamente estableciendo el alcance
esperado del sistema de gestién y se definieron los actores de los procesos y
actividades. Asi mismo, se establecieron las actividades y responsables de cada

una de las etapas de la implementacion del sistema de gestion.

4.3. DOCUMENTACION

En la etapa de documentacion se crearon los nuevos procedimientos, guias y

formatos de registro para el proceso productivo del café. Su inclusiéon en el
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sistema de gestion de la calidad impacté a todos los procesos previamente
existentes, razon por la cual se realiz6 la actualizacion de los procesos necesarios

con el fin de obtener un sistema de gestion coherente y coordinado.

4.4. CAPACITACION

La etapa de capacitacion fue determinante para el buen desarrollo del proyecto.
En esta se realizaron talleres con cada uno de los procesos, en donde se
analizaron las actividades propias, sus entradas, salidas y resultados. Se hizo
mayor énfasis en la capacitacion de los miembros del proceso de produccion del
café, ya que fue en este proceso donde se encontraron las mayores deficiencias

en organizacion, documentacion y control.

4.5. IMPLEMENTACION

En la implementacion se presentan cada una de las actividades realizadas para la
puesta en marcha del sistema de gestion de la calidad, con la participacion de
todos los miembros de la organizacion y de acuerdo a los recursos dispuestos por

la alta direccion.

4.6. VERIFICACION Y EVALUACION

Una vez realizada la implementacion y pasado un tiempo prudencial de
familiarizacion con el sistema, se realizaron talleres de retroalimentacién en grupo
y una evaluacion final del sistema de gestion de la calidad para confrontar los
conocimientos adquiridos por parte de los miembros de la organizacion.

Posteriormente se realizé la auditoria interna al sistema de gestion, la cual generé
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el correspondiente informe para la revision por la direccién, con el fin de tomar las
acciones necesarias para mejorar el sistema. Asimismo se realizé el plan de
mejoramiento de acuerdo a lo establecido en la auditoria interna y la revision por
la direccion para garantizar el levantamiento de las no conformidades halladas,
con el fin de generar dinAmica entorno al sistema de gestion de la calidad y asi
promover la mejora continua del mismo. Dichos planes fueron consignados en los
respectivos formatos de no conformidades y posteriormente entregados a la

Direccion.
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5. DIAGNOSTICO

Para coordinar el desarrollo de las actividades necesarias en un buen diagnostico
inicial se determind un esquema general de los pasos a seguir. El diagndstico
inicidé con la revisién de los requisitos de la norma ISO 9001 y los requisitos que
por ley debe cumplir la organizacion. Luego se realizd el reconocimiento del
sistema de gestion de calidad implementado en la sede de Bogota de
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A., se analizaron los procesos existentes en esa
sede y se compararon con los procesos de la sede de Bucaramanga, para
identificar las falencias o cambios a realizar en el sistema. Adicionalmente, por
tratarse de la inclusion de un nuevo proceso, el proceso productivo del café, se
realizo una inspeccion general de las instalaciones fisicas de la planta de
produccion y del desarrollo de sus procesos, evaluando el grado de cumplimiento
de las buenas préacticas de manufactura. Al finalizar se presenta a la alta direccion

el informe del diagndstico inicial.

5.1. REVISION DE REQUISITOS ISO 9001:2008

Como requisitos generales la norma ISO 9001:2008 establece que la organizacion
identifique sus procesos, determine su interrelacion, determine los pardmetros de
control, asegure la disponibilidad de los recursos, realice seguimiento a los
procesos e implemente las acciones necesarias para alcanzar los resultados
esperados. Para plasmar estos requisitos en las actividades de la organizacion, se
elabor6 un esquema que describe graficamente la presencia de los requisitos en el
flujo del proceso productivo (ver figura 7).

De esta manera se logra visualizar la influencia de los requisitos mas importantes

en el flujo del proceso. Se omiten los numerales de la norma que no aplican para
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la implementacion del sistema de gestion en el proceso productivo del café, como
son los numerales de disefio y desarrollo (7.3), validacion de los procesos de la

produccion y de la prestacion del servicio (7.5.2), y propiedad del cliente (7.5.4).

Figura 7. Requisitos de la norma ISO 9001 en el proceso productivo del cafe.

A

5.2. Enfoque al

Cliente
8.2.1.
» Satisfaccién del
Cliente
M 6.2. Recursos
Humanos
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7.5.5. Preservacion Q&R £0
7.4. Compras . del Producto

7.2.1. Determinacién de los
requisitos del cliente 7.6. Control ’de los Dispositivos
i de Medicién y Seguimiento

7.5.3. Identificacién
y Trazabilidad
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y de la Prestacion del Servicio

7.2.2. Revisidn de los requisitos
relacionados con el producto
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8.3. Control del
Producto No Conforme
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8.5.2. Accion Correciva (4

Fuente: La Autora.

Asi mismo se identificaron los procedimientos obligatorios en todo sistema de
gestion de la calidad los cuales son: Manual de calidad (4.2.1), control de
documentos (4.2.3), control de registros (4.2.4), auditoria interna (8.2.2), control de

producto no conforme (8.3), accion correctiva (8.5.2), y accion preventiva (8.5.3).
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5.2. REVISION DE REQUISITOS LEGALES

En la revision de los requisitos legales para la actividad productiva del café, se

encontraron varias legislaciones aplicables a las fabricas de alimentos.

Decreto 3075 de 1997. Reglamenta los principios de las Buenas Practicas
de Manufactura para fabricas de alimentos, los cuales son la base para el
disefio e implementacion de los procedimientos a realizar en cada etapa del
proceso productivo del café, ya que estos contribuyen al control de
desviaciones y posibles peligros relacionados con la inocuidad que puedan
generarse en las diferentes etapas y operaciones involucradas en la

produccion, todo con el fin de favorecer el buen estado de los alimentos.

Decreto 1575 de 2007. Establece el sistema para la proteccion y control de
la calidad del agua para consumo humano. Este decreto aplica para la
produccion de alimentos debido al uso del agua en los procesos de

elaboracion.

Resolucion 2115 de 2007. Establece las caracteristicas, instrumentos
basicos y frecuencias del sistema de control y vigilancia para la calidad del

agua para consumo humano.

Resolucion 0288 de 2008. Establece el reglamento técnico sobre los
requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los alimentos

envasados y materias primas de alimentos para consumo humano.

Los anteriores decretos y resoluciones son de obligatorio cumplimiento en

Colombia para las fabricas de alimentos y su aplicacion es vigilada por entidades

del estado de nivel nacional y regional. A continuacion las entidades que vigilan el
proceso productivo del café en INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.
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e Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos INVIMA.
Sus principales funciones son controlar y vigilar la calidad y seguridad de
los productos, adelantar los estudios basicos requeridos en materia de
control de calidad y vigilancia sanitaria, coordinar los procedimientos de
inspeccion, vigilancia sanitaria, control de calidad, evaluacion y sancion, y
controlar la renovacion, ampliacion, modificacion y cancelaciéon de los

registros sanitarios.>

e Secretaria de salud de Bucaramanga. Su objetivo general es garantizar el
desarrollo del Sistema General de Seguridad Social en Salud y propender
por la conservacion y proteccién de un ambiente sano en Bucaramanga. La
plataforma de servicios realiza labores de supervision y asesoria técnica en
programas como la toma de muestras, inspeccion y vigilancia de la calidad
sanitaria del agua para consumo humano y recreativo, inspeccion y
vigilancia sanitaria a residuos solidos y liquidos, inspeccién, vigilancia y
control de la calidad sanitaria de los alimentos y prevencion y control de la

zoonosis, entre otras funciones.*
Con esta informacion como referencia de lo que se debe tener en cuenta para la
implementacion de un sistema de gestion de la calidad, se dara inicio a la
siguiente etapa en el diagndstico inicial de la organizacion.

5.3. REVISION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. cuenta con la certificacion 1SO 9001:2000
desde el aiflo 2008 certificado por el ICONTEC, lo que garantiza que existe la

® INVIMA. Funciones Generales [en linea]. <http://web.invima.gov.co/portal/faces/index.jsp?id=1173>
* BUCARAMANGA EMPRESA DE TODOS. Secretaria de salud y del ambiente. [En linea]
<http://www.bucaramanga.gov.co/seccion.asp?cod sec=9>
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documentacion de requisitos obligatorios como manual de calidad, politica,
procedimientos, normas, objetivos y demas metas que direccionan el
mejoramiento continuo de la organizacion. Sin embargo, este sistema de gestion
de calidad fue planificado e implementado sélo en la ciudad de Bogota, donde se
encuentra la agencia principal de la organizacién, y donde los procesos existentes
varian con respecto a los procesos que se realizan en la agencia de
Bucaramanga. Por esta razén se hizo necesario estudiar las operaciones de los
procesos de ambas sedes y hacer una revision completa de la informacion con el
fin de identificar los items que necesitaban cambios o actualizaciones, para
realizar un acople adecuado de los procedimientos de manera que todo lo descrito
en el sistema de gestion de la calidad sea funcional en las dos ciudades. En el

cuadro 4 se presenta la primera revision al sistema de gestion.

Cuadro 4. Revision de los procesos existentes en el sistema de gestién de

calidad.

PROCESOS DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD BUCARAMANGA

Gerencia General Si

Administracion y Finanzas Si

Calidad Analisis y Mejora No

Talento Humano Si

Sistemas No

Compras Si

Produccion Si

Produccion de Alimentos Si

Operaciones Si

Proyectos e Importaciones No

Mercadeo Si

Ventas Tradicionales Si

Negocios Internacionales No

Venta Directa No

Contratos y Licitaciones No

Cartera Si

Servicio al Cliente Si

Fuente: La Autora.
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En esta se presenta el listado de procesos existentes dentro del sistema de
gestion de la calidad y se comparan con los procesos realizados en Bucaramanga.

De esta manera se identifican 6 procesos que no se ejecutan en Bucaramanga.

e Calidad, analisis y mejora. Se realizan actividades de control de calidad
pero no hay un responsable designado como el coordinador de este

proceso.

e Sistemas. Las actividades correspondientes son centralizadas en Bogota y

solo se realizan por el personal especializado de esta sede.

e Proyectos e Importaciones, Negocios Internacionales, Venta directa y
Contratos y Licitaciones. Estos procesos no tienen designado personal
responsable en la sede de Bucaramanga debido a que no se desarrollan

actividades de los mismos.

Para el caso del proceso de “Calidad, analisis y mejora”, se considera fundamental
que exista un representante de este en la sede de Bucaramanga para lograr la
implementacion del Sistema de gestion de la calidad. Por lo tanto, se concluy6 que
este proceso debera tener un designado encargado de velar por el desarrollo de

las correspondientes actividades.

En el caso de los deméas procesos identificados, que tienen actividades
centralizadas debido a su especialidad y cuyas actividades no se llevan a cabo en
la sede de Bucaramanga, se concluye que no se requiere la designacion de un
representante. Para los procesos que si se ejecutan en Bucaramanga, se concluye
que la documentacion existente al respecto deberd revisarse para que sus
contenidos sean consistentes con las actividades realizadas en las dos sedes. El
anico proceso que no se realiza en Bogota y si en Bucaramanga, es el proceso de
produccion de alimentos, para el cual se debera crear toda la documentacién
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necesaria. Posterior al andlisis de los requisitos de la norma ISO 9001, se
analizaron los requisitos exigidos por la legislacion colombiana para fabricas de
alimentos. Se elabor6 un listado de la documentacion exigida versus la
documentacion existente en el sistema de gestion de la calidad. El cuadro 5

presenta los resultados.

Cuadro 5. Revision de los documentos existentes y los requeridos por la

legislacién colombiana para fabricas de alimentos.

Decreto Decreto Resolucién Resolucién Documentos

DOCUMENTACION OBLIGATORIA 3075 1575 2115 0288 Existentes
de 1997 de 2007 de 2007 de 2008 SGC
Plan de Educacién y Capacitacion X No
Procedimientos para el control de los
o N No
puntos criticos del proceso de fabricacion
Sistema de aseguramiento de la calidad X No
sanitaria
Especificaciones de materias primas y .
. X Si
productos terminados
Manuales e instrucciones de equipos X No
Procedimiento de fabricacion del
X No
producto
Planes de muestreo X No
Procedimientos de laboratorio,
e . X No
especificaciones y métodos de ensayo
Programa de limpieza y desinfeccién X No
Programa de desechos sélidos X No
Programa de control de plagas X No
Procedimiento para la inocuidad del agua X No
Sistema de control y vigilancia para la
: X No
calidad del agua para consumo humano
Procedimiento para lavar y desinfectar los
i X No
tanques de almacenamiento de agua
Plan de muestreo de analisis fisicos y X NoO

guimicos de la calidad del agua

Declaracion de nutrientes X No

Declaracion de tamafios y caracteristicas

. No
de las porciones

Plan de muestreo de andlisis fisicos y

quimicos de la calidad del agua A N

Fuente: La Autora.
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La revision minuciosa de la documentacién requerida permitié identificar los
documentos que deberian crearse para cumplir con la normatividad vigente. Solo
en el caso de las especificaciones de materias primas y productos terminados se
cumplié con lo establecido por ley. Se concluye que todos los demas documentos
deberan crearse y mantenerse bajo el sistema de gestion de la calidad para el
proceso productivo del café.

Al finalizar la revision al sistema de gestion de la calidad existente en la
organizacién, se concluye que este sistema requiere una actualizacion profunda,
enfocando los esfuerzos en el cumplimiento de los requisitos de la fabricacion de
alimentos, debido a la importancia del tema en cuestion de inocuidad sanitaria y
de aseguramiento de la calidad. Con estas revisiones se tienen puntos de partida

para la inclusién y actualizacion de los procesos en el nuevo sistema de gestion.

5.4. INSPECCION A LA PLANTA DE PRODUCCION

Como antecedente de una revision a las instalaciones y procesos de la planta de
produccion de café, el INVIMA realizé una visita de inspeccién sanitaria el 16 de
septiembre de 2008, encontrando varias no conformidades que son de obligatorio
cumplimiento para la vigencia del registro sanitario. La inspeccion reflejo
deficiencias en la construccién de las instalaciones fisicas y sus adecuaciones
higiénicas, falta de orden y organizacion del proceso productivo, fallas en la
distribucion de planta y falta de controles en las etapas criticas. Ver acta de visita
INVIMA en el Anexo D.

5.4.1. Hallazgos encontrados. El acta del INVIMA se utiliz6 como base para el
analisis de los requisitos, sin embargo, fue indispensable realizar una inspeccion
general a la planta de produccién para conocer a fondo las instalaciones, las areas

de trabajo, el flujo del proceso y toda informaciébn que interviene en el
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cumplimiento de la legislacion aplicable. A continuacion se presentan los hallazgos

encontrados.

e Area de produccidn. Los extintores del area de produccion se encuentran
ubicados en el piso o en columnas sin ninguna sefalizacion ni informacion
sobre su forma de uso y tipo de agente extintor. Cerca al area de
produccién se encuentran ventanales que comunican con el ambiente
exterior y no tienen proteccion con malla de material no corrosivo, ni malla

anti-insecto. Adicionalmente la rejilla existente no es removible ni facilita su

limpieza y reparacion.

Foto 14. Extintor 1. Foto 15. Extintor 2. Foto 16. Ventanal.

Se encuentran materiales de desecho en el area de produccion. Los
implementos de limpieza se encuentran en el area ya que no poseen un
lugar destinado para su ubicacion. Los pisos, paredes y columnas se
encuentran en mal estado, con superficies porosas, grietas y acabados que
dificultan la limpieza, desinfecciébn y mantenimiento sanitario de esta zona.
La unién entre paredes y pisos no esta sellada ni tienen forma redondeada
para evitar la acumulacion de suciedad.
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Foto 17. Area de empaque. Foto 18. Columna.

Cuarto de mantenimiento. El extintor para el cuarto de mantenimiento se
encuentra sin sefializacion y la puerta presenta aberturas que comunican el
area de produccién con el cuarto de mantenimiento, lo cual posibilita la

contaminacion del area de produccion.

Foto 19. Puerta cuarto de mantenimiento.

Se encuentra que el area de muestreo para prueba de taza del producto
terminado se encuentra cerca de materiales contaminantes y en el area de
mantenimiento. EXxisten equipos en desuso y en general el cuarto de

mantenimiento se encuentra desordenado.
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Foto 20. Cuarto de mantenimiento. Foto 21. Equipos en desuso.

El area de almacenamiento para la laminacion y empaque final del producto
terminado se encuentra en desorden, sin sefializaciéon y en cajas abiertas

gue permiten la contaminacion del empaque.

Foto 22. Alimacenamiento de laminacién y empaque.

Los vestieres de los empleados de produccidon se encuentran ubicados
dentro del cuarto de mantenimiento, en desorden y con las minimas
condiciones de higiene para la ropa de labor. Los casilleros para los objetos
personales se encuentran sin puertas y en mal estado de conservacion.
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Foto 23. Casilleros. Foto 24. Vestieres.

Area de lavado de manos. Se encuentra que el lavamanos no esta
suficientemente dotado con el espacio requerido ni los recursos requeridos
para la higiene personal, incumpliendo con las minimas normas sanitarias
para fabricas de alimentos. No existen avisos o advertencias al personal
sobre la necesidad de lavarse las manos ni sobre los pasos del correcto
lavado de manos.

Foto 25. Area de lavado de manos. Foto 26. Lavamanos.
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e Instalaciones sanitarias. Se encuentra un solo servicio sanitario y una
ducha para el grupo de operarios de produccion, sin separacion de areas y
no son independientes para hombres y mujeres.

Foto 27. Servicios sanitarios 1. Foto 28. Servicios sanitarios.2

e Area de alrededores. La planta de producciéon no cuenta con una debida
separacion de la entrada y los alrededores, permitiendo el paso de
personas no autorizadas al area de produccion.

Foto 29. Entrada de la planta de produccion.

Los hallazgos encontrados muestran el mal estado en general de las instalaciones
de la planta de produccion, reflejando las deficientes condiciones de elaboracion y
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el incumplimiento de las buenas préacticas de manufactura. Estos seran sin duda
alguna, puntos criticos que requieren atencion para realizar la implementacion de
la norma 1SO 9001, ya que la calidad del producto estd comprometida durante

todo el proceso de fabricacion.

5.4.2. Perfil Sanitario. Para el analisis de la informacion recopilada en la planta
de produccidn se utilizé la metodologia del perfil sanitario. Esta consiste en tabular
las calificaciones del acta de visita de inspeccion del INVIMA, identificando los
puntos criticos que requieren atencidn para obtener una representacion grafica del
cumplimiento de las buenas practicas de manufactura. La tabulacion realizada en
el diligenciamiento del perfil sanitario se presenta en el Anexo E. Como resultado
del ejercicio se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 55,47% de las Buenas
Practicas de Manufactura, el cual es considerado un resultado inaceptable para

una fabrica de alimentos.

5.5. INFORME DE DIAGNOSTICO INICIAL

Con base en los resultados obtenidos se entregd el diagnostico inicial a la alta
direccién, dando a conocer la situacion actual de cada uno de los aspectos
evaluados, mediante la presentacion de los anteriores analisis, en donde se

definen los lineamientos a tener en cuenta durante todo el desarrollo del proyecto.

El aspecto mas critico del diagnostico fue la revision a las instalaciones de la
planta, no sélo por el bajo resultado del perfil sanitario, sino porque debido a esta
situacién, el INVIMA otorgd el concepto de PENDIENTE a la planta de produccion,
es decir, se le concedi6é un plazo de tiempo para aplicar y dar cumplimiento a las
medidas previstas en la legislacion sanitaria, de lo contrario, el INVIMA tiene la
autoridad para suspender las actividades productivas y retirar la aprobacion del

registro sanitario al Café Diamante Negro.
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Por esta razoén, adicional al diagndstico inicial entregado, se presentd un informe
con todos los hallazgos encontrados y puntos criticos de las instalaciones de la
planta de produccién, como documento preliminar a tener en cuenta en el proceso

de planificacion.
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6. PLANIFICACION

La planificacion de la estrategia a desarrollar en la implementacion de la ISO
9001:2008 contd con la participacion activa de la alta gerencia, la coordinacion de
calidad de la sede de Bogota y la direccion de la sede de Bucaramanga. Durante
el desarrollo de la planificacion se tuvo en cuenta toda la informacion recopilada
en el diagnostico inicial, la cual fue el punto de partida para establecer las
actividades encaminadas a cumplir y dar respuesta efectiva a los numerales de la

norma.

6.1. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE CALIDAD

Inicialmente en reuniones de trabajo con la gerencia se definié el alcance que
deberia tener el nuevo sistema de gestion de la calidad, teniendo en cuenta los
parametros de la 1ISO 9001:2008 y haciendo énfasis en el enfoque de produccién
de alimentos. Sin embargo, también fue necesario analizar el objeto social y la
estrategia comercial de la organizacion, para determinar un alcance que lograra
abarcar completamente las actividades desarrolladas, ya que actualmente se
producen y comercializan diversos tipos de productos, en este caso productos
alimenticios y productos de limpieza, razén por la cual la determinacion de los

lineamientos de calidad fue un proceso analizado a profundidad.

Como alcance se estableci6 el: Disefio, desarrollo, produccion y comercializacion
de alimentos y productos para: aseo, limpieza, hogar y calzado plastico, de uso
domestico, institucional e industrial”. Este alcance permite la inclusion de cada uno
de los procesos productivos realizados dentro de los lineamientos de calidad.
Posteriormente se analizaron los impactos en las demas directrices de calidad

mediante un cuadro comparativo presentado en el cuadro 6.
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Cuadro 6. Comparativo directrices de calidad.

2008

ACTUALIZADA EN 2009

PROPUESTA ENFOQUE DE ALIMENTOS

MISION

Somos una organizacién reconocida por brindar a nuestros
clientes soluciones de limpieza a través de la innovacion,
produccién y comercializacion de productos para el aseo y
calzado plastico de uso en el hogar, sector industrial y
agricola. Nuestro compromiso es garantizar la excelente
calidad en los productos y la satisfaccién de nuestros clientes.

Somos una organizacion reconocida por brindar
soluciones de limpieza y cuidado en el hogar,
instituciones e industria a través de la innovacion,
produccion 'y comercializacion de productos que
cumplan las expectativas de nuestros clientes.

Somos una organizacion reconocida por brindar
alimentos confiables y soluciones de limpieza y cuidado
en el hogar, instituciones e industria a través de la
innovacion, produccion y comercializacion de productos
que cumplan las expectativas de nuestros clientes.

VISION

Ser la empresa Lider en el mercado nacional de productos
para el aseo y calzado plastico por su innovacién, calidad y
un excelente servicio al cliente; obteniendo a su vez
reconocimiento internacional en Ecuador, Pery, Venezuela,
Aruba, Curazao, USA, Puerto Rico, Panama, Chile, Republica
Dominicana y México.

Ser la empresa lider en el mercado nacional e
internacional de productos para la limpieza, hogar,
instituciones e industria por innovacion, calidad y un
excelente servicio al cliente.

Ser la empresa lider en el mercado nacional e
internacional de productos para la limpieza, hogar,
instituciones e industria por innovacion, calidad y un
excelente servicio al cliente.

POLITICA

Nuestro compromiso es ofrecer a nuestros clientes
soluciones de limpieza a través de productos para el aseo y
calzado plastico que satisfacen y exceden sus necesidades y
expectativas. La norma ISO 9000:2008 es el camino que
propicia el mejoramiento continuo de nuestros procesos, los
cuales son gestionados por un talento humano competente y
comprometido con los objetivos de la organizacion.
Garantizamos el respeto a las personas, al medio ambiente y
la rentabilidad que asegure el bienestar de nuestros
empleados y accionistas

Nuestro compromiso es asegurar la satisfaccion de
nuestros clientes mediante el mejoramiento continuo
de los procesos, soportados en un talento humano
competente, comprometido y reconocido por la
organizacion. Garantizamos el respeto a las personas,
al medio ambiente y la rentabilidad, que asegure el
bienestar de nuestros empleados y accionistas.

Nuestro compromiso es desarrollar productos
confiables y de calidad que aseguren la satisfaccion de
nuestros clientes mediante el mejoramiento continuo de
los procesos, soportados en un talento humano
competente, comprometido y reconocido por la
organizacion. Garantizamos el respeto a las personas, al
medio ambiente y la rentabilidad, que asegure el
bienestar de nuestros empleados y accionistas.

OBJETIVOS

1. Aumentar el nivel de satisfaccion de nuestro cliente
externo del 80% al 90%

2. 2. Disminuir el indice de producto no conforme interno de
toda la planta al 0.2% al igual que disminuir las quejas y
reclamos sobre la calidad del producto.

3. Disefiar e implementar minimo 3 estrategias a 30 de junio
de 2008 para cumplir con las expectativas de los clientes
de Fuller Pinto (asesoria, ofertas y apoyo publicitario)

4. Alcanzar un cumplimiento de 90% de entrega en el
tiempo establecido con una eficacia en la entrega del 90%
sobre el producto solicitado

1. Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes
externos en un cinco por ciento (5%) mes a mes
por cada una de las gerencias; mediante la
ejecucion de acciones de mejora, disminucion de
quejas y reclamos y aplicacion de las encuestas,
logrando al fin del afio 2009 una ponderacion del
ochenta y cinco por ciento.

2. Incrementar mensualmente la eficacia del
mejoramiento continuo a través del crecimiento
de los indicadores de gestion; lograr un
mantenimiento del noventa por ciento (90%) en el
total de la compaiiia.

3. Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes
internos en un siete por ciento (7%) por cada una
de las gerencias; mediante la ejecucion de
acciones de mejora, aplicacion trimestral de las
evaluaciones del clima organizacional; alcanzando
un ochenta y cinco por ciento de efectividad en el
20009.

1. Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes
externos en un cinco por ciento (5%) mes a mes por
cada una de las gerencias; mediante la ejecucion de
acciones de mejora, disminucion de quejas y
reclamos y aplicacion de las encuestas, logrando al
fin del afio 2009 una ponderacién del ochenta y
cinco por ciento.

2. Incrementar mensualmente la eficacia del
mejoramiento continuo a través del crecimiento de
los indicadores de gestion; lograr un mantenimiento
del noventa por ciento (90%) en el total de la
compaiiia.

3. Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes
internos en un siete por ciento (7%) por cada una de
las gerencias; mediante la ejecucion de acciones de
mejora, aplicacion trimestral de las evaluaciones del
clima organizacional; alcanzando un ochenta y
cinco por ciento de efectividad en el 2009.

Fuente: INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A, Sistema de gestién de calidad.
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El cuadro 6 presenta la evolucion de las directrices de calidad, desde la creacion
del sistema de gestién hasta el nuevo enfoque de calidad que la empresa desea
implementar, presentando una propuesta preliminar de lo que podrian ser la
politica de calidad, objetivos, mision y vision de la organizacion. Estos seran los
lineamientos de calidad a tener en cuenta en cada uno de los siguientes pasos de

planificacion.

6.2. PLANEACION DE MEJORAS A LA PLANTA DE PRODUCCION

El informe de diagndstico inicial fue fundamental para visualizar el grado de
incumplimiento de las buenas practicas de manufactura en la planta de
produccion. Por ello, se presentd a la gerencia la propuesta de mejoramiento para
la planta de produccién de Café Diamante Negro, con el fin de puntualizar los
cambios minimos necesarios que permitieran una operacion acorde con las
buenas practicas de manufactura. Se describieron los cambios necesarios en
remodelacién de instalaciones fisicas con base en los criterios de BPM® para
disefio y construccion, las condiciones bésicas de higiene y seguridad por cumplir,
los equipos y utensilios necesarios para la buena operacion, los elementos de

seguridad requeridos y la sefializacion exigida por norma.

6.2.1. Redistribucién de planta. Para el andlisis de redistribucion de planta se
hizo la medicion de toda el area de elaboracion, bodegaje, mantenimiento, entrada
y salida de materia prima y producto terminado, y alrededores. Se consideré como
area de la planta de producciéon el espacio comprendido desde la rampa de
acceso hasta el cuarto de mantenimiento trasero, abarcando el area de

elaboracion y empaque. Asi mismo se tomaron las medidas del espacio que

> BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, Decreto 3075 de 1997, Titulo | Disposiciones Generales, Articulo
2do Definiciones.

73



abarca la maquinaria, los puestos de trabajo para la labor de empaque, las
carretillas de transporte y estibas plasticas, todo con el fin de que obtener un plano
real de las dimensiones, equipos y puestos de trabajo existentes en la planta. La
herramienta utilizada para la elaboracion de los planos y el disefio de la propuesta

de redistribucion de planta fue el software Microsoft Office Visio 2007.

6.2.2. Planta de produccion propuesta. La siguiente propuesta de planta se
disefido en base a las relaciones de espacio, maquinaria y flujo de proceso que
interaccionan entre si en la elaboracion del café, considerando los lineamientos
establecidos por ley de las buenas practicas de manufactura. Su disefio permite la
adopcion de los cambios en un plazo de tiempo corto, ya que se conserva la
distribucion actual de maquinas, de bodega de materia prima y producto
terminado, y de cuarto de almacenamiento. La figura 8 muestra el esquema de la

planta de produccion propuesta a una escala de 2cm x 1m.

La propuesta busca crear independencia entre las areas de trabajo, clasificandolas
de tal forma que cada espacio signifigue un lugar especifico para actividades
especificas. Asi mismo, se propone el aprovechamiento de un espacio libre con la
construccion de bafios y vestieres independientes para hombres y mujeres, los

cuales son requisito obligatorio en fabricas de alimentos.

Para separar el area de produccion se recomienda instalar una reja continua que
haga de division entre las diferentes areas, para evitar la contaminacion y
asegurar practicas higiénicas de manipulacion. De esta manera se cumple con el
decreto 3075 de BPM, que exige establecer areas de trabajo separadas y
debidamente diferenciadas para facilitar su identificacion y la realizacion de los
procedimientos de limpieza y desinfeccion.
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Figura 8. Planta de produccién propuesta.

Fuente: La Autora.

6.2.3. Cronograma de ejecucién de obras. Para finalizar la propuesta de
mejoramiento a la planta de produccion, se entregd a la gerencia un formato de
cronograma de actividades para el cumplimiento de las normas técnicas en
fabricas de alimentos segun visita de inspeccion INVIMA. En este formato se

especifica el numeral del acta de visita que no ha sido cumplido, y de este
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desglosan las actividades a ejecutar y el tipo de proceso o actividad requerida. Se
entrega a la gerencia para que, a su criterio, diligencie los responsables
implicados y la fecha de ejecucion prevista. Finalmente estan las casillas donde se
consignara la fecha de cumplimiento de la accidén y quién verificd, con el animo de
plasmar la metodologia PHVA en la propuesta de mejoramiento. Ver formato

cronograma de mejoramiento en el Anexo F.

6.3. PLANEACION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

La implementacion de un sistema de gestion de la calidad requiere un proceso
constante de sensibilizacion a todos los niveles de personal en la organizacion,
sobre la filosofia de un sistema de gestién, sus propdésitos y sobre como la
interaccién de los procesos crea la sinergia necesaria para la ejecucion de las
actividades y logro de los resultados esperados. Las capacitaciones son
fundamentales en la implementacion de un sistema de gestion debido a que se
requiere que cada miembro de la organizacién tenga el conocimiento, la formacién
y el entrenamiento suficiente para que todos se involucren en la implementacion,

de acuerdo a las responsabilidades asociadas a su cargo.

6.3.1. Personal a capacitar. INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. es dirigida y
administrada en sus diferentes agencias por integrantes del mismo grupo familiar,
generando confianza entre administradores, y el personal que conforma los
diferentes procesos de la empresa es idéneo para su cargo, ya que el proceso de
talento humano asegura su formacidn y competencia previas al ingreso en la
organizacion. El personal de la organizacion esta compuesto por tres niveles, a

saber:

e Direccion. La integran el gerente general y la directora administrativa.
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Coordinadores de proceso. Es el grupo de responsables de cada proceso
del sistema de gestion de la sede en Bucaramanga: Calidad Analisis y
Mejora, Talento Humano, Compras, Produccion de Alimentos, Operaciones,

Mercadeo, Ventas Tradicionales, Cartera y Servicio al Cliente.

Personal Operativo. Es el personal que labora directamente en la planta
de produccién y el proceso de logistica y despachos.

Todos los niveles de personal fueron programados para capacitacion en tematicas

generales y luego en otras especificas de acuerdo a las actividades que ejecutan y

su repercusion en el logro de los objetivos de calidad planificados.

6.3.2. Metodologia de capacitaciones. La implementacion de un sistema de

gestion de la calidad requiere una fuerte sensibilizacion a todo el personal de la

organizacion, de manera que todos se involucren en el logro de los objetivos de la

calidad propuestos, razén por la cual la metodologia usada se planificoO para ser

suficientemente persuasiva, incluyente y dinamica.

Divulgacion. La divulgacion incluye todas las actividades de comunicacion
escrita y hablada. Se planteo la utilizacion de las carteleras de la empresa
como medio de comunicacion masivo, en donde se publicarian la mision,
vision, politica y objetivos de calidad. Se realizaran charlas informativas que
expliqguen numeral por numeral el contexto aplicado de la norma en las
actividades de la organizacion. Las charlas se haran para todos los

empleados y por proceso implicado.
Talleres. Se realizaran exposiciones de los temas y se organizaran paneles

de debate donde se promovera la participacion de los asistentes mediante

la socializacién de los temas aplicados a sus actividades cotidianas. Este

77



esquema de capacitacion servira para medir la eficacia de las charlas y de

los procedimientos implementados.

6.3.3. Temas de capacitacion. En la etapa de diagndstico inicial se identificaron
los requisitos a cumplir segun la ISO 9001 y la normatividad vigente aplicable. Con
base en esto, el cuadro 7 muestra el listado de temas de capacitacion a desarrollar

en el proceso de implementacion.

6.3.4. Cronograma de capacitaciones. Las jornadas de capacitacion fueron
incluidas por la coordinadora de talento humano en el cronograma de
capacitaciones de la organizacion sede Bucaramanga, donde quedaron
establecidas las fechas en las que se realizaron las charlas informativas y los
talleres grupales. Para esto la direccion otorgd el espacio y tiempo necesarios
para las mimas como muestra de su compromiso e interés. En la etapa de
implementacion, posterior a la creacion y actualizaciéon de los documentos

pertinentes, se continudé con capacitaciones a todos los niveles de la organizacion.
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Cuadro 7. Temas de capacitacion.

Entradas Diagnostico

Tema de Capacitacion

Requisitos Norma
1SO 9001:2008

Sensibilizacién 1SO 9001:2008

4. Sistema de gestion de la calidad

4.1 Requisitos generales

4.2 Requisitos de la documentacién

5. Responsabilidad de la direccion

5.2 Enfoque al Cliente

6. Gestidon de los recursos

6.2 Recursos Humanos

7. Realizacién del producto

7.1 Planificacién de la realizacidn del producto
7.2.1 Determinacién de los requisitos del cliente
7.2.2 Revisién de los requisitos relacionados con el producto
7.2.3 Comunicacion con el cliente

7.4 Compras

7.5.1 Control de la produccion

7.5.3 Identificacion y trazabilidad

7.5.5 Preservacion del producto

7.6 Control de los dispositivos de medicidn y seguimiento
8. Medicidn andlisis y mejora

8.2.1 Satisfaccidn del cliente

8.2.4 Medicién del producto no conforme

8.3 Control del producto no conforme

8.5.2 Accidn correctiva

Requisitos Legales

DECRETO 3075 DE 1997

I. Edificacion e instalaciones

Il. Equipos y utensilios

lll. Personal manipulador de alimentos

IV. Requisitos higiénicos de fabricacion

V. Aseguramiento y control de la calidad

VI. Saneamiento

VIl. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
DECRETO 1575 DE 2007

Sistema para la proteccién y control de la calidad del agua
RESOLUCION 2115 DE 2007

Vigilancia para la calidad del agua para consumo humano
Caracteristicas, instrumentos bdsicos y frecuencias del sistema de control
RESOLUCION 0288 DE 2008

Envases de alimentos y requisitos de rotulado

Fuente: La Autora.
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6.4. PLANEACION DE LA DOCUMENTACION

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. cuenta con un sistema de gestion de calidad
establecido, razon por la cual ya se tienen los lineamientos en la forma y fondo
para actualizar y crear la documentacion necesaria en la implementacion de 1ISO
9001 para el proceso productivo del café, sin embargo, esta es una oportunidad
para ajustar el procedimiento debido a la inclusion de procesos en el alcance del
sistema. Para esto se hizo necesaria la participacion de la coordinadora de calidad
de Bogota en todo el proceso, quien recibié las propuestas de la autora y promovié
el ajuste y actualizacion del procedimiento de control de documentos y registros de
la empresa, integrando la variable de buenas practicas de manufactura para lograr

el manejo simultaneo de los conceptos.

6.4.1. Definicion de la metodologia a utilizar para documentar el sistema de
gestion. Se acordd continuar con la metodologia ya implementada por el actual
sistema de calidad para la manera de elaborar, revisar, aprobar, actualizar,
distribuir y controlar todos los documentos internos y de origen externo, al igual
que las condiciones para la identificaciébn, almacenamiento, proteccion,
recuperacion, tiempo de retencion y disposicion de los registros de calidad de la

organizacion.

En cuanto a la distribucién y orden del contenido de los documentos, esta
depende del tipo de documento del que se trate, es decir, los procedimientos
deberan tener toda la estructura de documentacion establecida, diferente al caso
de los documentos asociados 0 anexos ya que estos son mas especificos, tales
como fichas técnicas, formatos y registros. La estructura usada por la empresa

para el contenido de la documentacion se ilustra a continuacion en la figura 9.
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Figura 9. Estructura de documentacién en INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

Informacion

Inicio Objetivo Alcance
General
Responsables Contenido Definiciones Copias
Referencias Documentos Control de
Normativas Asociados Cambios

Fuente: La Autora.

e Informacion General. En este campo se encuentra el titulo del documento,
la fecha de creacion, el nimero de paginas, el logo de la organizacion y el
codigo designado el cual contiene informacion del tipo de documento, area
funcional a la que pertenece, nimero consecutivo y version.

e Objetivo. Lo ambicionado o pretendido con la realizacion del
procedimiento.

e Alcance. Extension y campo de aplicacion del procedimiento. Evidencia los
procesos y el personal a quién va dirigido y quienes interactian segun lo
descrito.

e Copias. Describe los cargos que poseen el documento original y los cargos
gue poseen copias controladas del mismo.

e Definiciones. Se citan los significados de las palabras o términos que
puedan ser desconocidos y a los cuales se hace referencia en el
procedimiento.

e Contenido. Campo donde se citan cada uno de los pasos o actividades del
procedimiento.

e Responsables. Define los cargos de cada uno de los comprometidos en la

ejecucion del procedimiento.
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e Referencias Normativas. Se hace relacionan las normas o leyes a las

cuales da cumplimiento el procedimiento o las normas usadas como

material bibliografico.

e Documentos Asociados. Son todos

los anexos relacionados en el

procedimiento como los formatos, registros, guias, instructivos o fichas

técnicas.

e Control de Cambios. Se mencionan los cambios que ha sufrido el

procedimiento en cuanto a version, fecha de aprobacion y los responsables

en la elaboracion, revisién y aprobacion de cada modificacion.

Adicionalmente, toda la documentacion del sistema de gestion de la calidad posee

el mismo encabezado establecido por el procedimiento de control de documentos

y registros. La figura 10 ilustra el encabezado.

Figura 10. Encabezado documentacion del sistema de gestion de calidad.

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

[NOMBRE DEL DOCUMENTOQ]

Fecha: DD/MM/AA
Caodigo: X-X-X-X
Pagina 82 de X

Fuente: Procedimiento de control de documentos y registros P-DC-01-10, Sistema
de gestion de calidad INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

6.4.2. Definicion de los requisitos obligatorios de certificacion. La norma ISO

9001:2008 exige el cumplimiento de algunos requisitos obligatorios, como base

para el aseguramiento de la calidad de cualquier tipo de empresa que produzca

bienes o servicios en general. En el caso particular de empresas productoras de

alimentos, ademas de los requisitos por norma, existen requisitos instituidos por el

estado que también son de obligatorio cumplimiento como la aplicacion de las

82




BPM® segun el decreto 3075 de 1997. De acuerdo al andlisis efectuado, la figura
11 presenta los que se consideran son los requisitos minimos que la empresa

debe cumplir para propdsitos de certificacion.

Figura 11. Analisis requisitos de certificacion.

REQUISITOS DE CERTIFICACION

REQUISITOS GENERALES REQUISITOS ESPECIFICOS
1ISO 9001:2000 Decreto 3075
Procedimientos Obligatorios Programas BPM

Control de Documentos (4.2.3)
Control de Registros (4.2.4)
Auditoria Interna (8.2.2)
Control de PNC (8.3)

Accion Correctiva (8.5.2)

1. Manual de BPM
2. P. Trazabilidad del Café
3. P. Capacitacion en BPM

B

. P. Control de Calidad del Agua Potable

. P. Muestreo del Café
Accion Preventiva (8.5.3)

Manual de Calidad

RIS W D

5

6. P. Control a Proveedores del Café

7. P. Mantenimiento y Calibracidn para la
planta de produccién del Café

8. P. Limpieza y Desinfeccion

9. P. Manejo de Residuos Sélidos

10. P. Control de Plagas

Fuente: La Autora.

6 ;.
Buenas Practicas de Manufactura.
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6.4.3. Definicion de los documentos a actualizar. Los documentos a actualizar
con la inclusion de las actividades de produccién de alimentos se establecieron
mediante la revision del listado maestro de documentos y registros, el cual se
presenta en el Anexo G. Con base en esta revision el cuadro 8 muestra el listado

de documentos a actualizar.

Cuadro 8. Listado de documentos a actualizar.

DOCUMENTACION A ACTUALIZAR

Mapa de procesos

Alcance del sistema de gestién de calidad

Politica de calidad y Obijetivos de calidad

Mision y Vision

Manual de calidad

Procedimiento de compras y materias primas
Registro y seleccion de proveedores

Procedimiento general de talento humano
Procedimiento de control de documentos y registros

Fuente: La Autora.

6.4.4. Definicion de los documentos a crear. La documentacién nueva tiene
que ver con los procedimientos de BPM que deberan crearse, validarse e
implementarse por primera vez en la organizacion. El analisis realizado en el
diagnéstico inicial sobre la documentacion obligatoria exigida por la normatividad
vigente para fabricas de alimentos, permiti6 realizar el listado de los

procedimientos obligatorios a crear. Ver cuadro 9.
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Cuadro 9. Listado de documentos a creatr.

DOCUMENTACION A CREAR

Manual de BPM

Programa de trazabilidad del café

Programa de capacitacion en BPM

Programa control de calidad del agua potable
Programa muestreo del café

Programa control a proveedores del café
Programa mantenimiento y calibracion
Programa limpieza y desinfeccion

Programa manejo de residuos sélidos
Programa control de plagas

Fuente: La Autora.

6.5. PLANEACION DE LA ESTRATEGIA DE IMPLEMENTACION

Para la estrategia de implementacion se definieron en primera instancia las el
grupo de responsables y el comité de calidad. Seguidamente se definen las

metodologias con las cuales se desarrollara todo el proyecto.

6.5.1. Definicion de responsabilidades. La alta direccion debe asegurarse de
que las responsabilidades y autoridades estan definidas y son comunicadas dentro
de la organizacion. Por esta razén se design6 un miembro de la direccion como el
representante del sistema de gestion de la calidad, en este caso la directora
administrativa de la sede en Bucaramanga, quien independientemente de otras

responsabilidades, tiene la responsabilidad y autoridad para:
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e Asegurarse de que se establecen, implementan y mantienen los procesos
necesarios para el SGC,

e Informar a la alta direccién sobre el desempefio del SGC y de cualquier
necesidad de mejora, y

e Asegurarse de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos del

cliente en todos los niveles de la organizacion.

Seguidamente se designaron los lideres de cada proceso, quienes seran el apoyo
del sistema de gestion de calidad y tendran la responsabilidad de orientar las
actividades de los procesos conforme a los objetivos de calidad de la
organizacion. Para finalizar, se establecio el comité de calidad, conformado por el
representante de la direccion, el auxiliar de calidad encargado y los lideres de
cada proceso. Para ello se realizo la primera reunidon del comité de calidad, en
donde se tomé posesion de la responsabilidad por medio de un acta y se realizo el
analisis de la metodologia para la implementacién del sistema de gestion de la
calidad. EI Anexo H presenta el cuadro de responsabilidades del sistema de

gestion de la calidad.

6.5.2. Estrategia de implementacion. La estrategia de implementacion ha sido
disefiada de acuerdo a metodologias aplicadas anteriormente al interior de la
empresa, que han dado buenos resultados en cuanto a formacion, capacitacion y
participacion del personal. Las actividades acordadas fueron:

e Capacitaciones sobre el sistema de gestion de calidad, la norma ISO
9001:2008, sus requisitos de certificacion y los requisitos legales de la

normatividad vigente para fabricas de alimentos.

e Reuniones por procesos con los lideres de cada uno, para hacer la

caracterizacion de los procesos, actualizar o crear los procedimientos
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correspondientes segun aplique, crear las guias y formatos e idear las

mejoras necesarias al sistema de gestion.

Validacion de los procedimientos actualizados o creados en cada proceso
por el personal involucrado en cada proceso, con el animo de promover la
participacion activa de todo el equipo de trabajo y retroalimentar los
conceptos y experiencias que puedan enriquecer, modificar o mejorar los
procedimientos. Aprobacion de los procedimientos por parte de los lideres
de proceso y el comité de calidad.

Implementacion de los procedimientos, guias, instructivos, registros y
formatos. Durante todo el proceso se hara un acompafiamiento constante
en la profundizacion de conceptos y el correcto desarrollo de los

procedimientos.

Revision diaria de seguimiento a la implementacion de los procedimientos,
tanto a la documentacion como a la ejecucion en el proceso productivo, por
medio de listas de chequeo a cargo de la autora del proyecto, de los cuales

se generaron observaciones y oportunidades de mejora para el sistema.

Seguimiento al cronograma de implementacion de actividades planteadas
para la puesta en marcha del sistema en la organizacion, el cual fue
elaborado por la direccion y en colaboracion del lider de talento humano.
Las capacitaciones y reuniones se realizaron con la asesoria permanente
de la autora del proyecto, las cuales se controlaron por medio de actas de

reunion.

Realizacion de la auditoria interna programada por la gerencia, una vez
culminada la etapa de documentacion e implementacion del sistema, con el

fin de verificar el nivel de cumplimiento alcanzado.
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e Realizacion de la revision por la direccion con el fin de evaluar el
cumplimiento de los objetivos en el desarrollo del proyecto plan de accion
para mejorar el sistema, esto teniendo en cuenta la informacién recopilada

del proceso de auditoria interna.

e Realizacion del plan de mejora con base en las no conformidades, acciones
preventivas y correctivas, que ayudaron a generar las acciones de mejora
presentadas a la alta gerencia, con el animo de generar la dinamica de

mejoramiento continuo propio del sistema de gestion.
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7. DOCUMENTACION

La metodologia para documentar el sistema de gestion de calidad integrando el
proceso de produccion de alimentos, se bas6 en seguir un conjunto de pasos en
donde la participacidén activa del personal permitié la recopilacién de informacién
clara y precisa, de manera que se asegurara la elaboracion de una documentacion
fiel y veraz a las actividades que efectivamente se realizan. Los pasos consistieron

en:

¢ Reuniones con cada uno de los lideres de los procesos para hacer la
caracterizacion de los mismos, actualizar o crear los procedimientos
correspondientes segun aplique, crear las guias y formatos e idear las

mejoras necesarias al sistema de gestion.

e Validacion de los procedimientos actualizados o creados en cada proceso
por el personal involucrado en cada proceso, con el animo de promover la
participacion activa de todo el equipo de trabajo y retroalimentar los
conceptos y experiencias que puedan enriquecer, modificar o mejorar los

procedimientos.

e Aprobacion de los procedimientos por parte de los lideres de proceso y el

comité de calidad.

De esta manera se logr6 documentar el total de procedimientos necesarios bajo
los lineamientos de la norma ISO 9001:2008 y bajo la normatividad vigente para
fabricas de alimentos. A continuacion se presenta el resultado final en la
integracion y creacion de los documentos necesarios para el sistema de gestion
de calidad. INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. establecié que la documentacion
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del sistema de gestion de calidad es patrimonio exclusivo de la organizacion, por

lo tanto se anexaran solo los documentos que ésta considerd conveniente.

7.1. INTEGRACION DE LA PRODUCCION DE ALIMENTOS EN LA
DOCUMENTACION EXISTENTE DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD

7.1.1. Alcance del sistema de gestion de calidad. “Disefio, desarrollo,
produccion y comercializacion de alimentos y productos para: aseo, limpieza,

hogar y calzado plastico, de uso doméstico, institucional e industrial”.

7.1.2. Politica de calidad. “Nuestro compromiso es desarrollar productos
confiables y de calidad que aseguren la satisfaccion de nuestros clientes mediante
el mejoramiento continuo de los procesos, soportados en un talento humano
competente, comprometido y reconocido por la organizacion. Garantizamos el
respeto a las personas, al medio ambiente y la rentabilidad, que asegure el

bienestar de nuestros empleados y accionistas”.

7.1.3. Mision. “Somos una organizacion reconocida por brindar alimentos
confiables y soluciones de limpieza y cuidado en el hogar, instituciones e industria
a través de la innovacion, produccion y comercializacion de productos que

cumplan las expectativas de nuestros clientes”.
7.1.4. Vision. “Ser la empresa lider en el mercado nacional e internacional de

productos para la limpieza, hogar, instituciones e industria por innovacion, calidad

y un excelente servicio al cliente”.
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7.1.5.

7.1.6.

Objetivos de calidad.

Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes externos en un cinco por
ciento (5%) mes a mes por cada una de las gerencias; mediante la
ejecucion de acciones de mejora, disminucion de quejas y reclamos y
aplicacion de las encuestas, logrando al fin del afio 2009 una ponderacion

del ochenta y cinco por ciento.

Incrementar mensualmente la eficacia del mejoramiento continuo a traves
del crecimiento de los indicadores de gestion; lograr un mantenimiento del

noventa por ciento (90%) en el total de la compaiiia.

Aumentar la satisfaccion de nuestros clientes internos en un siete por ciento
(7%) por cada una de las gerencias; mediante la ejecucion de acciones de
mejora, aplicacion trimestral de las evaluaciones del clima organizacional;

alcanzando un ochenta y cinco por ciento de efectividad en el 2009.

Manual de calidad. El manual de calidad presenta los procesos existentes

dentro del sistema de gestién, exponiendo la manera como se controlan los

aspectos de calidad y la forma como se cumplen los requisitos del cliente y los

requisitos de ley. En este caso se integré toda la informacion correspondiente para

la presentacién del proceso de producciéon de alimentos.

7.1.7.

Mapa de procesos. Permite visualizar todos los procesos que hacen parte

del sistema de gestion de calidad, mostrando la relacion existente entre unos y

otros y el compromiso de la organizacion con las partes interesadas externas al

sistema. Ver Anexo |. Como nuevo componente se integré la producciéon de

alimentos, el cual hace parte del proceso llamado “Produccion”, que hace

referencia al grupo de procesos productivos realizados en la organizacion.
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7.1.8. Procedimiento general de talento humano. Este procedimiento se
modificé debido a la inclusion de requisitos y parametros de control fundamentales
para el correcto reclutamiento, seleccidon, contratacion, induccion y capacitacion
del personal manipulador de alimentos. Se integraron los conceptos de buenas
practicas de manufactura y se actualizaron las actividades de este procedimiento
en virtud al cumplimiento de los requisitos de ley para fabricas de alimentos. Como
anexo importante al procedimiento de talento humano y exclusivo de la integracion
del proceso de produccion de alimentos, se cita el instructivo de seleccion y
control del manipulador de alimentos I-DR-01-01, ver en Anexo J, el cual describe
los criterios para la realizar correctamente la seleccion y posterior control de los

manipuladores de alimentos.

7.1.9. Procedimiento de control de documentos y registros. La modificacién
realizada consistio en actualizar el sistema de codificacion para la integracion de
todos los nuevos documentos a crear en el proceso de produccion de alimentos.
En el Anexo K se presenta el listado maestro de documentos generado para todos
los procedimientos, formatos y registros del proceso de produccién de alimentos,
el cual fue incluido en el listado maestro de documentos del sistema de gestién de

la organizacion.

7.2. CREACION DE DOCUMENTACION ASOCIADA AL PROCESO
PRODUCTIVO DEL CAFE.

Para la implementacion efectiva de las BPM como un elemento del sistema de
aseguramiento de la calidad de los alimentos, la documentacion es indispensable
dado que permite disponer de la evidencia escrita de las politicas, objetivos,
procedimientos y resultados a fin de evaluar la efectividad del programa y
demostrar el logro de los requisitos y objetivos de calidad. En el caso de
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. todas las actividades relacionadas con la
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produccion del café son coordinadas mediante los programas de BPM. La figura
12 presenta el grupo de programas.

Figura 12. Documentacion creada para el proceso productivo del cafeé.

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Programas de Aseguramiento
Programas de BPM Programas de Saneamiento de la calidad

Fuente: La Autora.

Los principios de Buenas Practicas de Manufactura estipulados en el titulo Il del
decreto 3075 de 1997, son la base para el disefio e implementacion de los
procedimientos a realizar en cada etapa del proceso productivo, ya que estos
contribuyen al control de desviaciones y posibles peligros relacionados con la
inocuidad que puedan generarse en las diferentes etapas y operaciones

involucradas en la produccion.

7.2.1. Manual de BPM. Este documento enuncia los lineamientos implementados
en relacion con la inocuidad de los productos y describe la manera como
desarrolla la funcion de asegurarla, siendo su objetivo principal “establecer los
objetivos, criterios basicos, procedimientos de higiene y aseguramiento de la

calidad que se implementan en el desarrollo del proceso productivo del café para
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el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura”. Sus objetivos

especificos son:

e Constituir la base para entrenar al personal en los requisitos de BPM y en
los métodos que emplea la empresa para su cumplimiento.

e Demostrar el cumplimiento de los requisitos de Gestion de la Inocuidad para
el proceso productivo del café.

e Garantizar el mejoramiento de la planta y la inocuidad de su producto
aplicando en forma adecuada el manejo de la BPM.

El manual de BPM es una herramienta fundamental en el cumplimiento de la
legislacion para fabricas de alimentos, ya que presenta la manera como se da
cumplimiento a cada uno de los requisitos exigidos. Los aspectos relevantes
tratados en el manual son: Politicas de BPM, Disefio y gestion del manual de
BPM, Diagnéstico sanitario, Perfil sanitario, Plan de mejoramiento, Organizacion

para la inocuidad y Criterios de BPM segun el titulo 1l del decreto 3075/97.

7.2.2. Programa de Trazabilidad del Café. Es uno de los documentos mas
importantes en la implementacion del sistema de gestion para el proceso
productivo del café, debido a que consiste en la verificacion de la calidad en cada
una de las actividades ejecutadas. Su objetivo es dar los lineamientos para el
monitoreo y el registro de informacién en las diferentes etapas del proceso de
elaboracion del café, para lograr conocer la trazabilidad en el momento que se
necesite. Los aspectos relevantes tratados en el programa son: Ruta de
trazabilidad del café, trazabilidad de la materia prima, trazabilidad del producto en
proceso, trazabilidad del producto terminado y control del producto no conforme.

A si mismo el programa de trazabilidad redne un conjunto de procedimientos
esenciales del proceso productivo: Procedimiento torrefaccion del café,
procedimiento molienda del café, procedimiento desgasificacion del café,
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procedimiento empaque y embalaje del café y procedimiento control del producto

no conforme del café.

7.2.3. Programa de capacitacion en BPM. El personal manipulador de alimentos
puede convertirse en vehiculo de microorganismos patégenos en cualquier etapa
del proceso productivo por causa de malos héabitos higiénicos. Para evitar la
contaminacion y asegurar la inocuidad de los alimentos, es indispensable que el
personal manipulador sea capacitado constantemente sobre temas relacionados
con la higiene alimentaria y los conceptos basicos de los sistemas de control de la
calidad.

Por ello se crea el programa de capacitacion en BPM, cuyo objetivo es asegurar la
formacion de personal competente y habilidoso en los conocimientos, disciplinas y
técnicas de las buenas practicas de manufactura en la industria de alimentos,
mediante el entrenamiento constante y la retroalimentacion de los procesos. Los
aspectos relevantes tratados en el programa son: Grupo de interés, tematicas,
programacion, metodologia, desarrollo y evaluacion de las capacitaciones, y
material didactico y divulgativo.

7.2.4. Programa control de calidad del agua potable. Este programa busca
cumplir con los criterios de potabilizacion establecidos por ley mediante el
mantenimiento del sistema interno de distribucion del agua, la limpieza del tanque
de almacenamiento, la medicion constante de parametros de calidad y la
ejecucion de acciones preventivas y correctivas. Su objetivo es asegurar el
cumplimiento de las caracteristicas de potabilidad del agua utilizada, mediante la
implementacion, el desarrollo y la verificacion del programa de control del agua
potable. Los aspectos relevantes tratados en el programa son: Pardmetros
microbiolégicos y fisicoquimicos de calidad del agua potable, fuente y reserva de
agua potable, uso del agua potable, caudal del agua y control de potabilidad del

agua.
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7.2.5. Programa de muestreo de alimentos. Mediante el muestreo las empresas
garantizan que efectian un control de calidad en sus procesos a traves de analisis
realizados en todas las etapas del proceso de elaboracion, como son los analisis
sensoriales, fisicoquimicos y microbioldgicos. Para el proceso productivo del café
los puntos criticos de muestreo se establecieron de acuerdo a la incidencia en la
calidad del producto final, los cuales son: materia prima, agua potable, ambientes,

superficies (empaques y equipos), personal manipulador y producto terminado.

El objetivo del programa de muestreo es establecer las directrices de muestreo
para el aseguramiento y control de la calidad de los alimentos producidos. Asi
mismo mediante el programa se verifican las actividades de saneamiento y se
monitorean variables como temperatura, humedad relativa y peso. Los aspectos
relevantes tratados en el programa son: Cronograma de muestreo, métodos de
muestreo y recoleccion de muestras, reporte de resultados, plan de muestreo y

responsables del programa.

7.2.6. Programa control a proveedores para la produccion de alimentos.
Garantizar un sistema de suministro seguro y trazable es un aspecto importante
para las fabricas productoras de alimentos en orden de evitar la contaminacion y
asegurar la inocuidad de los productos elaborados. Por ello todos los proveedores
de materias primas, empaques, embalajes y otros insumos deben ser evaluados y
debidamente seleccionados para su aprobacion, considerando los antecedentes
del proveedor, la naturaleza del producto requerido, la adopcion de buenas
practicas de manufactura y su capacidad para ofrecer garantia de calidad de sus

productos.

El programa de control a proveedores tiene como objetivo asegurar la obtencion
de materia prima e insumos que cumplan con los parametros de calidad

establecidos por la organizacién, mediante la preferencia de compra a aquellos
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proveedores de materia prima, insumos, servicios u otros que abastecen sus
productos bajo estandares de calidad, precio, cumplimiento y calidad en el
servicio. Los aspectos relevantes tratados en el programa son: Registro, seleccion
e identificacion de proveedores, garantia de calidad del proveedor, fichas técnicas,
criterios de aceptaciéon y rechazo para materias primas o insumos del café, y

evaluacion y visita a proveedores.

7.2.7. Programa mantenimiento y calibracion para la planta de produccién
del café. La labor de mantenimiento estd relacionada estrechamente con la
prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador, ya que tiene la
responsabilidad de mantener en buenas condiciones la maquinaria, herramienta y
equipo de trabajo para evitar riesgos y lograr un mejor desenvolvimiento y
seguridad laboral. Por su parte la calibracion permite determinar con suficiente
exactitud cual es el valor de los errores de los instrumentos de medicion, siendo
de vital importancia que dichos errores sean lo suficientemente pequefios y que

hayan sido determinados con la mayor exactitud posible.

El programa de mantenimiento y calibracion busca asegurar la inocuidad de los
productos alimenticios por medio de la prevencién de fallas y demoras en el
proceso productivo. Su objetivo principal es asegurar que los equipos,
instrumentos de medicion e instalaciones que estan implicados en el proceso de
produccion del café, se mantengan en las condiciones requeridas para lograr la
conformidad con los indices de higiene, calidad y cumplimiento de los productos.
Los aspectos relevantes tratados en el programa son: Sistema de codificacion,
inventario y descripcion de maquinas y equipos de medicion, actividades de
mantenimiento preventivo y correctivo, mantenimiento en instalaciones locativas,
cronograma de mantenimiento, actividades de calibracion y frecuencia de

calibracion.
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7.2.8. Programa limpieza y desinfeccion. La higiene en las plantas
procesadoras de alimentos es necesaria para controlar las fuentes de
contaminacion; si no se lleva a cabo una limpieza y desinfeccidon continua, se
crearian las condiciones ideales para que microorganismos se reproduzcan y se
conviertan en un problema de contaminacion en los productos elaborados,
generando posibles enfermedades en los consumidores. El programa de LYD’
tiene como objetivo principal proporcionar ambientes limpios y seguros para el
procesamiento de café mediante la implementacion de los procedimientos de LYD
en cada area, que evitan la contaminacion del producto y aseguran su Optima
calidad. Los aspectos relevantes tratados en el programa son: ldentificacion de
areas, clasificacion por zonas, sistema de codigos de colores, actividades de LYD,
implementos y sustancias de LYD, y procedimientos operativos estandarizados de
LYD — POES.

7.2.9. Programa manejo de residuos soélidos. Las fabricas de alimentos deben
implementar programas que proporcionen lineamientos de recoleccion, manejo,
almacenamiento y disposicion final de sus desechos, con el fin de controlar la
generacion de residuos y evitar la contaminacion de sus procesos productivos. Por
esta razén el programa de manejo de residuos soélidos tiene como objetivo
asegurar la eficiencia en las labores de recoleccion, manejo, almacenamiento
interno y disposicion de los desechos y residuos solidos, con el propdsito de evitar
la contaminacion del café, areas, dependencias y equipos de produccién o el
deterioro del medio ambiente. Los aspectos relevantes tratados en el programa
son: Residuos sdlidos generados, clasificacion de los desechos, codificacion de
recipientes para almacenamiento de residuos sélidos, y procesos de recoleccion,

manejo, almacenamiento y disposicion.

7.2.10. Programa control de plagas. EI manejo de plagas en bodegas,

plantas, oficinas, almacenes, alrededores y otros establecimientos englobados en

7 Limpieza y Desinfeccion.
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la produccion primaria, constituye uno de los pilares béasicos de las Buenas
Practicas de Manufactura. Las plagas actian como vectores de numerosas
enfermedades, ya que son capaces de llevar consigo agentes tales como
bacterias, virus y protozoos. Adicionalmente las pérdidas econdémicas que pueden
causar las plagas son mercaderias arruinadas, potenciales demandas por
alimentos contaminados y desperdicio de productos mal utilizados para su control.

El programa de control de plagas tiene como objetivo minimizar la presencia de
cualquier tipo de plagas en la planta de produccion del café realizando un conjunto
de tareas en forma racional, continua, preventiva y organizada para brindar
seguridad en los alimentos, mejorar la calidad de los mismos, disminuir pérdidas
por productos alterados y garantizar la inocuidad del producto en todas sus etapas
de elaboracion. Los aspectos relevantes tratados en el programa son: Diagndstico
de las instalaciones e identificacion de sectores de riesgo, control fisico, aplicacién
de productos, mantenimiento e higiene como medidas preventivas, y seguimiento

y control.
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8. CAPACITACION

La etapa de capacitacion se llevo a cabo permanentemente en todo el proceso de
implementacion de la 1ISO 9001 en la planta de produccién de café, ya que el
personal necesitaba adoptar la filosofia del sistema de gestion como si se tratara
de un habito consiente, para que el desarrollo de las actividades de cada proceso
contribuyera al buen desarrollo de los demas procesos y asi sucesivamente.
Previamente en la etapa de planificacién se definieron los temas de capacitacion,
el personal a capacitar y se estableciéo el cronograma de capacitaciones de
acuerdo al calendario interno organizado por el area de talento humano y
aprobado por la gerencia administrativa. Por esta razon, se siguié paso a paso la
metodologia planteada inicialmente, realizando las correspondientes actividades

de divulgacion y talleres de aprendizaje.

8.1. DIVULGACION

Como directrices para realizar la divulgacion del sistema de gestion, se plantearon
objetivos especificos en cuanto a la formacion que se esperaba inculcar en los

trabajadores, para asegurar que todos fueran consientes de:

e La importancia que tiene el cumplimiento de la politica de gestion de la
calidad y los objetivos de calidad.

e Las responsabilidades que se tiene con respecto al cumplimiento de las
buenas practicas de manufactura en el diario vivir de todas las actividades
del proceso productivo.

e Las consecuencias potenciales de desviarse de los procedimientos

especificados.
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Las jornadas de divulgacion se realizaron con la ayuda de la directora
administrativa, el personal de talento humano y la asesoria de la coordinadora de
calidad, siempre siguiendo el procedimiento general de talento humano, que
establece la forma como se documenta la asistencia a reuniones y la manera de
evaluar los conocimientos adquiridos. Con ayudas audiovisuales mediante
presentaciones en Power Point se explicaron cada uno de los temas de
capacitacion establecidos, procurando siempre utilizar un lenguaje claro y
promoviendo la participacion activa de la audiencia, en la solucion de dudas o
comentarios respecto a la manera como se desarrollaria la implementacion del

sistema de gestion.

En las capacitaciones sobre el sistema de gestion de calidad se hizo énfasis en los
fundamentos del sistema y en los objetivos pretendidos por el mismo. Se
realizaron dinamicas para aprender a llevar al contexto de las actividades la
mision, vision, politica y objetivos establecidos, analizando a profundidad los
requisitos de la norma y promoviendo el enfoque PHVA como la herramienta para
el desarrollo del sistema. Finalmente se resaltaron los beneficios esperados para
los trabajadores y la empresa, y se concluy6 la etapa de divulgacion comunicando
en cada parte de la empresa los aspectos principales del sistema, mediante
carteleras, entrega de folletos informativos y envio de mails informativos, entre

otros.

Para la formacion en buenas practicas de manufactura se conté con la
participacion de funcionarios de la Secretaria de Salud de Bucaramanga, ya que
como entidad publica y de soporte en todos los aspectos sanitarios de la ciudad,
tiene entre sus responsabilidades promover la divulgacion de cada uno de los
titulos contenidos en el decreto 3075 de 1997. La direccion solicitd a la secretaria
el apoyo de funcionarios especializados para dictar los temas especificos, y por su
parte la secretaria de salud de Bucaramanga coordino todo un ciclo de

capacitaciones que abarcaron los temas mas importantes del seguimiento de
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practicas higiénico-sanitarias en los procesos productivos. Al finalizar cada una de
las reuniones se diligencio el formato de registro para la capacitacién dictada, con
la informacion de fecha, tema, nombre del capacitador encargado, lisado de
asistentes y duracion de la misma. Estos registros quedaron como soporte en el
archivo de talento humano, con el animo de documentar cada una de las
actividades realizadas. Asi mismo se recibid por parte de la Secretaria de Salud y
del Ambiente de Bucaramanga, un certificado de participacion en las
capacitaciones dictadas sobre buenas practicas de manufactura, donde se
mencionan cada uno de los temas tratados y se relacionan los miembros del

personal que asistieron al ciclo completo de capacitaciones. Ver Anexo L.

8.2. TALLERES DE APRENDIZAJE

Los talleres de aprendizaje se realizaron en reuniones entre la autora el proyecto y
los miembros del sistema de gestion, mediante reuniones por procesos donde se
repasaron los documentos del sistema de gestion y se realizaron juegos de
participacion para incentivar la respuesta efectiva del personal. Entre las
actividades se realizaron reuniones con cada uno de los procesos en las cuales se
explicaron los aspectos importantes de los indicadores de gestidon, porque se
implementan y cudal es su importancia para el logro de los objetivos de la calidad.
Finalmente se hicieron ejercicios de la obtenciéon de los indicadores en cada
proceso y se analizé el impacto dentro del sistema de gestion. En el Anexo M se

presentan el grupo de indicadores establecidos.

Para la capacitacion se cont6 con la colaboracion especial de la asociacién de
Industrias de Chocolate y Café ASICHOC, debido a que INDUSTRIAS FULLER
PINTO S.A. es miembro desde hace varios afnos, y de la Camara de Comercio de
Bucaramanga, quienes en conjunto desarrollaron el proyecto
“FORTALECIMIENTO DEL CONGLOMERADO PRODUCTIVO DEL CHOCOLATE
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Y CAFE EN SANTANDER”. Este proyecto tenia como objetivo brindar asistencia
técnica en Buenas Practicas de Manufactura a cada una de las empresas
miembros de ASICHOC. La asociacion promueve el mejoramiento continuo de los
procesos productivos en las fabricas de alimentos y por ello consideraron
importante la implementacion de la ISO 9001 en el proceso productivo del café, a

tal punto que ofrecieron la realizacién de los talleres descritos a continuacion.

8.2.1. Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). Para el
desarrollo de este ciclo de talleres se contd con la asesoria de Sandra Lorena
Contreras Contreras, Microbiéloga con énfasis en alimentos y asesora en sistemas
de gestion de la calidad e inocuidad en la industria alimentaria. El objetivo de los
talleres fue identificar plenamente las actividades mas importantes del proceso
productivo y con base en esto, determinar los controles necesarios para conservar
la calidad y garantizar la inocuidad de los alimentos fabricados. Para ello se conto
con la participacion activa del personal operario en cada una de las actividades de
inspeccion, andlisis y mejoramiento, realizando recorridos por la planta de
produccion para analizar las actividades de cada etapa productiva, y se concluyo
con la definicibn de la ruta de trazabilidad del café, por medio de la cual se
identifican los puntos criticos de control en la fabricacion del café. Ver figura 13.
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Figura 13. Puntos criticos de control y ruta de trazabilidad del Café Diamante
Negro.
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Fuente: La Autora.

En esta guia se describen brevemente cada una de las etapas que conforman el
proceso productivo y se especifican los formatos de registro y control que se llevan
en cada caso. Asi mismo se esquematiza el flujo del proceso productivo sobre un
plano a escala de la planta, el cual en permite una comprension rapida y global de
la trazabilidad del café. Al finalizar el ciclo de talleres se publico la ruta de
trazabilidad en las carteleras de la planta de produccion y se incluy6 en el sistema
de gestidén de la calidad, como la guia ruta de trazabilidad del café G-PA-03-01,
referenciada en el programa de trazabilidad del Café Diamante Negro. Ver Anexo
N.
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8.2.2. Estudio curva de tostion del café. La torrefaccion es considerada uno de
los puntos criticos de control en la produccion del café tostado y molido, ya que del
buen desarrollo de este proceso, dependen considerablemente las caracteristicas
de calidad, aroma y sabor del café como producto terminado. Por esta razon se
considero importante el desarrollo del estudio en aras de concientizar al personal
operario sobre la importancia de los parametros de control de calidad en los

procesos productivos.

El objetivo del estudio fue la aplicacidbn de métodos estadisticos para el analisis y
la formulacion de los parametros de torrefaccién del Café Diamante Negro. Por
parte de ASICHOC se cont6 con la participacion de Veronica Flérez, Ingeniera de
Alimentos, quién asesoro a la empresa en el desarrollo del proyecto. Por parte de
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. se contd con la participacion de los operarios
de produccién y La Autora. La metodologia empleada en el desarrollo del estudio

se describe en la figura 14.

Figura 14. Metodologia para el estudio curva de tostion del café.

1. Marco teorico: Levantamiento de informacion
sobre la torrefaccion y los niveles de tostion del café.
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Fuente: La Autora.

Como resultado del estudio se lograron determinar los parametros de tostion de
cada maquina tostadora y el nivel de tostion alcanzado para el Café Diamante
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Negro. Asi al final, INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. podra continuar con el
desarrollo de sus técnicas de produccion, basadas tanto del conocimiento como
de la experiencia, para asegurar la mejor calidad del café tostado y lograr

establecer la identidad de su café en el mercado.

106



9. IMPLEMENTACION

La estrategia planteada para la implementacion del proyecto se basoé en la puesta
en marcha de todo lo establecido en la etapa de documentacion, recordandoles
siempre a los miembros de la organizacion realizar todas sus actividades bajo la
metodologia PLANEAR-HACER-VERIFICAR-ACTUAR y con el eslogan jHaz lo
gue dices, di lo que haces y documental. Estas estrategias fueron establecidas en
las reuniones del comité de calidad y divulgadas en las carteleras de la
organizaciéon con el animo de convertirlo en la premisa de la etapa de

implementacion.

La puesta en marcha de los procedimientos, instructivos, registros y formatos se
inici6 desde el momento que se empezaron a disefiar, documentar, revisar y
aprobar cada uno de los documentos, ya que una vez ingresados en el sistema de
gestion de la calidad, se comenzaron a implementar a todos los niveles de la
organizacion. Se cita como hecho importante en la implementacién del sistema de
gestion de la calidad, el proceso de remodelacién y mejoramiento realizado a la
planta de produccion de café, el cual se llevo a cabo teniendo en cuenta la
propuesta realizada por La Autora. Estas mejoras en la infraestructura de las
instalaciones contribuyeron notablemente con el cumplimiento de los requisitos de
ISO 9001 y de BPM ya que estan directamente relacionados con la calidad del

producto final.

9.1. REUNIONES DEL COMITE DE CALIDAD

En reuniones se busco en primera instancia retomar los conceptos del sistema de
gestion. Para esto se socializé la ultima Revision por la Direccion, en donde

aparece el comparativo entre la mision, vision, politica y objetivos de calidad
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anteriores y los actualizados en la etapa de planificacion y direccionamiento
estratégico de calidad. La coordinadora de calidad describié la manera como se
habia organizado este proceso en la sede de Bogota, y con base en las lecciones
aprendidas, se determind la manera mas adecuada de llevar a cabo la etapa de
implementacion del Sistema de gestion de calidad en Bucaramanga. Como

resultado de la reunién se proponen las siguientes acciones:

e Reuniones por procesos.
e Seguimiento para la correcta implementacion de los procedimientos.
e Control semanal de los registros generados por el sistema a todo nivel.

e Acompafamiento constante a los lideres de procesos.

Finalmente se coordinaron reuniones mensuales del comité de calidad para
revisar el avance del sistema y el comportamiento de los indicadores de gestion,
retroalimentar las reacciones encontradas en los trabajadores y realizar las

acciones de mejora necesarias.

9.2. REUNIONES POR PROCESOS

Se realizaron reuniones de capacitacién sobre la documentacion que aplicara para
cada proceso. Previamente en las etapas de documentacidon y capacitacion se
reforzaron los conocimientos sobre el desarrollo normal del sistema y sobre los
indicadores de gestion, asi que para la etapa de implementaciéon se procedié a
ejecutar los procedimientos tal y como se habian validado. En estas reuniones se
definieron los responsables de cada actividad a realizar y asi mismo, se
reafirmaron las tareas de supervision para los lideres de los procesos, de manera
que existiera un control de actividades mientras se iban ejecutando los
procedimientos. Cada reunion fue registrada de acuerdo al procedimiento general
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de talento humano y los responsables se comprometieron en la buena ejecuciéon

de las tareas asignadas para lograr el correcto desarrollo del sistema.

9.3. SEGUIMIENTO Y CONTROL

9.3.1. Seguimiento de los procedimientos. Posterior a las reuniones se
continuaron realizando encuentros informales con los diferentes procesos, para
aclaraciéon de actividades o simplemente como acompafiamiento a las labores
cotidianas, con el animo de aclarar y orientar las actividades de acuerdo a lo
establecido por el sistema. Se pudo evidenciar que los trabajadores comprendian
la dindmica de los sistemas de gestion, ya que en la implementacion de los
procedimientos los trabajadores realizaron lo que se habia planteado de la manera
gue estaba establecido.

9.3.2. Control de los registros. Semanalmente se revisaron los registros
generados por la implementacion del sistema. Algunos registros continuaban
siendo los mismos, ya que se trataba de documentos que no necesitaron ser
actualizados. Para la nueva documentacion, en especial la correspondiente a los
nuevos programas de BPM, fue necesario hacer un seguimiento semanal de los
reportes con el animo de controlar la buena implementacion de los
procedimientos. A partir de estas revisiones, se generaron observaciones y
oportunidades de mejora para el sistema.

9.4. MEJORAMIENTO DE LA PLANTA DE PRODUCCION

El proceso completo de remodelacion y adecuacion de instalaciones tomo
aproximadamente 3 meses desde la presentacion de la propuesta hasta la

ejecucion total de la remodelacion. Las obras civiles demoraron alrededor de un
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mes en completarse ya que se realizaron sin parar la produccion de la planta. La
adecuacion final de los implementos nuevos, la sefializacion de cada éarea y el
cumplimiento de todas las exigencias planteadas por el INVIMA en su visita de
inspeccién, tomaron alrededor de dos meses en realizarse. Al finalizar el proceso
se realiz6 un nuevo diagnéstico del perfil sanitario de la planta de produccion de
café Diamante Negro.

9.4.1. Resultados obtenidos. La alta gerencia analiz6 la propuesta de
mejoramiento suministrada por La Autora y con base en esto realiz0 las siguientes
mejoras en el disefio y la construccion de la planta de produccion de café

Diamante Negro:

e Pisos y paredes. Se remodelaron los pisos reparando las grietas, creando
las pendientes necesarias para la evacuacién del agua residual de las
actividades de limpieza y pintando el piso con pintura de alto trafico para
impermeabilizar. Las paredes se estucaron para darle un acabado liso y sin
grietas. Las wuniones entre las paredes, columnas y pisos fueron

redondeadas para impedir la acumulacién de suciedad.

Foto 30. Pisos éarea de visitantes. Foto 31. Paredes planta de produccion.
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e Ventanales. Las ventanas que comunican al ambiente exterior se
recubrieron con mallas especiales para evitar el ingreso de plagas y se
instalaron angeos para facilitar su limpieza y buena conservacion.

e Delimitacion de la planta de produccién. Se delimité la planta de

produccion mediante la instalacion de una reja de separacion que evita el

ingreso de personal no autorizado al area de proceso.

Foto 32. Ventanal. Foto 33. Entrada planta de produccion.

e Sefializacion. Se sefalizaron cada una de las areas de la planta de
produccién con carteles alusivos al area funcional. Se redistribuyeron los

extintores y se demarco correctamente su ubicacion.

i 4

Foto 34. Bodega de producto terminado. Foto 35. Columna.
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e Estacion de limpieza y desinfeccion. Se designo un espacio exclusivo
para la ubicacién de todos los implementos de aseo utilizados en los
procedimientos operativos estandarizados de limpieza y desinfeccion.

L

]

(111

Foto 36. Estacion de Limpieza y Desinfeccion. Foto 37. Codificacion por colores.

e Clasificaciéon de areas. Se clasificaron las areas funcionales de acuerdo a
las necesidades particulares de las etapas del proceso productivo. Para
facilitar su identificacion se establecié un cédigo de colores que permite
establecer los implementos de aseo a usar en cada area de la planta de
produccion, evitando la contaminacion cruzada que puede darse por el uso
de los mismos implementos de aseo de las éareas en contacto con
alimentos, con areas de contacto no alimenticias. Esta clasificacion se
establecié6 mediante el programa de Limpieza y Desinfeccion PM-PA-03-01

del sistema de gestion. Ver figura 15.
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Figura 15. Clasificacidn por colores de las areas de la planta de produccion.

Area de Bodega de Materia Prima:
Espacio destinado a almacenar los
bultos del grano de café.

Area de Produccion: Incluye el
area de tostado, molido y los silos
de desgasificacion, las maquinas
empacadoras, la banda
transportadora y los mesones para
el empaque y embalaje del café.

Espacio donde es
almacenado todo el producto
terminado.

Area de Alrededores: Comprende
el cuarto de mantenimiento, la
estacion de LYD, los mesones para
producto no conforme y muestreo, el
almacén de laminacion y los pasillos
de acceso y trénsito de la planta.

Fuente: La Autora.

e Almacén de laminacién. Se cre6 un espacio exclusivo para el

almacenamiento de los insumos de empaque del café.

Foto 38. Insumos de empaque. Foto 39. Almacén de laminacion.
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Instalaciones sanitarias. Se habilitaron los servicios sanitarios y vestideros
en un espacio separado del area de elaboracién, independientes para
hombres y mujeres y suficientemente dotados para facilitar la higiene del
personal. Cada operario cuenta con un casillero en donde guarda su vestuario
y objetos personales, con el fin de evitar el ingreso de materias extrafas al
area de elaboracion. Adicionalmente dentro de la planta de produccion se
cuenta con un area de lavado de manos dotada con dispensador de jabon,
cepillo para uias, toallas desechables y avisos alusivos al correcto lavado de
manos y a las condiciones de higiene del personal manipulador de alimentos.

Foto 40. Insumos de empaque. Foto 41. Almacén de laminacion.

Foto 42. Area de lavado de manos. Foto 43. Instructivos lavado de manos.
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9.4.2. Revision del Perfil Sanitario. Al finalizar las remodelaciones la direccién
coordino la realizacién de un nuevo diagnostico para el célculo del perfil sanitario
de la planta de produccién. Para este trabajo se conté con la asesoria de la
ingeniera Sandra Lorena Contreras Contreras, quien debia entregar un reporte
final de los talleres y trabajos realizados en el marco del proyecto “Fortalecimiento
del conglomerado productivo del chocolate y café en Santander” coordinado por
ASICHOC y la Camara de Comercio de Bucaramanga. Como resultado se obtuvo
un porcentaje de cumplimiento de 93,75% de los requisitos en BPM. La figura 16
presenta el esquema del perfil sanitario alcanzado (ver tabulacion (Ver Anexo O).
Este logro fue resaltado debido a que el incremento en el porcentaje de
cumplimiento comparado con el perfil inicial fue de 38,08%. Adicionalmente
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. obtuvo un porcentaje de cumplimiento superior

al promedio del grupo de 8 empresas que participaron en el proyecto.
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Figura 16. Perfil sanitario del 09/06/2009.
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10.VERIFICACION Y EVALUACION

La verificacion y evaluacién de un sistema permite determinar la gestion realizada
durante todo el proceso de implementacién. En esta etapa se determinan los
puntos débiles y oportunidades de mejora que permiten a la organizacién
progresar de forma continua y garantizar la dinamica del sistema y de cada uno de
los procesos involucrados. Para ello se realizaron evaluaciones generales del
sistema de gestion de la calidad, en la cual la organizacion midio el nivel de

conocimientos de sus trabajadores.

10.1. VERIFICACION POR PROCESOS

Se realizaron evaluaciones por procesos para identificar el grado de
conocimientos que cada uno de los trabajadores tenia por su proceso. En éstas se
indago sobre las entradas y salidas de cada proceso, los indicadores de gestion, el
manejo del producto no conforme y las acciones correctivas y preventivas que se
podrian realizar en situaciones planteadas hipotéticamente. Las evaluaciones
fueron realizadas por La Autora del proyecto y documentadas de acuerdo a lo

establecido en el procedimiento general de talento humano.

10.2. EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

La evaluacion del sistema se realizd6 como mecanismo de verificacion de
conocimientos y del grado de interiorizacion de los temas de cada proceso y de los
que conciernen a todo el sistema. Esta comprendié 7 aspectos los cuales incluian
35 puntos de conocimientos basicos y aplicacion de los mismos en el contexto del

sistema. Ver Anexo P. Los aspectos evaluados fueron:
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¢ Fundamentos del sistema de gestion de calidad.

e Politica de calidad, objetivos, mision y vision.

e Conocimiento de los indicadores de gestion por procesos.

e Conocimiento del lider de proceso y grupo de trabajo.

e Conocimiento de la alta direccion de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.
e Competencias individuales aportadas para el buen desarrollo del sistema.

e Aspectos importantes del sistema de gestion.
La evaluacion se realizé para todos los trabajadores al mismo tiempo y tuvo una
duracion de 60 minutos. El cuadro 10 presenta la tabulacion de las calificaciones.

El andlisis de dispersién obtenido se presenta en la figura 17.

Cuadro 10. Tabulacién de la evaluacion del sistema de gestion de la calidad.

Eler) @rS EVALUACION DE CONOCIMIENTOS
FECHA EVALUACION TIEMPO PROM CAL TEMA
26 de septiembre de Mision, Visién, Politica, Objetivos de Calidad,
2009 No. 1 1 HORA 8,99 Indicadores de Gestion
PROCESO A GERENCIA GENERAL
EVALUAR TODOS LOS PROCESOS SOLICITA COORDINACION DE CALIDAD
Evaluaciones presentadas 46
Promedio ponderado 8,988
Varianza muestral 1,778
Calificaciébn méaxima 10
Calificacién minima 3,8

Fuente: La Autora.

Las posiciones 1 a 20 obtuvieron las calificaciones mas altas por parte del
personal del &rea administrativa y financiera, talento humano, compras, cartera,
produccion, mercadeo y ventas locales. Las posiciones 35 a 44 fueron
calificaciones del personal de despachos y logistica los cuales obtuvieron los

puntajes mas bajos.
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Producto de los resultados de esta tabla, el comité de calidad determiné que el
personal que obtuvo una puntuacion inferior a 8,5 requeria una nueva
capacitacion, por lo tanto estas personas fueron convocadas a un taller especial
en el cual se explicaba de forma personalizada y en detalle los temas en los que
presentaron falencias, para al final del taller aplicar una segunda evaluacion la
cual era diligenciada por el personal y donde se valoraba el grado de comprension
obtenido. Las evaluaciones fueron documentadas y archivadas de acuerdo al

procedimiento general de talento humano.

Figura 17. Grafico de dispersion para evaluacion del sistema de gestion de

calidad.
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Fuente: La Autora.
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11.AUDITORIA INTERNA

Después de haber ejecutado el plan de trabajo para cumplir con los objetivos de
esta préctica empresarial, el paso inmediato fue evaluar la eficacia de la
implementacion de la norma ISO 9001:2008 mediante la auditoria interna de
calidad al sistema de gestion de calidad de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. en
su sede de Bucaramanga. Previo a la realizacion de la misma, el comité de calidad
realizé actividades de preparacion del equipo de auditores y programacion de

todos los aspectos importantes a tener en cuenta en la auditoria interna.

e Capacitacion para el equipo de auditores internos de la organizacion.
En esta se revisaron los conceptos basicos y fundamentos del sistema de
gestion, estableciendo la metodologia a usar para la auditoria. Asi mismo
se estudid la norma ISO 9001:2008, se revis6 la documentacion obligatoria
y se repasaron los conceptos del manejo del producto no conforme y las

acciones correctivas y preventivas.

e Gestidn del programa de auditoria. En reunion con el equipo de auditores
internos se definié el programa de auditoria, estableciendo los objetivos y el
alcance de la auditoria (procesos, areas, departamentos), los
procedimientos a auditar, los recursos necesarios (tiempo estimado
duracion, etc.) y las responsabilidades de cada participante (divisién del

trabajo).

11.1.OBJETIVOS Y ALCANCE

Los objetivos establecidos para el desarrollo de la auditoria interna fueron los

siguientes:
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e Evaluar la capacidad del sistema de gestion para cumplir con los requisitos
de la norma ISO 9001:2008.

e Evaluar la capacidad del sistema de gestion para cumplir con los requisitos

de la normatividad legal para fabricas de alimentos.

e Confirmar que el sistema de gestion para el proceso productivo del café
estd diseflado para alcanzar lo planteado en la politica y objetivos

integrados de gestion.

e Comprobar que las buenas practicas de manufactura establecidas se

cumplen y se llevan a cabo al interior de la organizacion.

o Identificar mejoras potenciales para el sistema de gestion de calidad.

Para el alcance de esta auditoria se tuvo en cuenta todos los procesos,
instalaciones y servicios, asi como su documentacion asociada y fue liderada por
el representante de la direccion Diana GOmez Salamanca, quien se desempeia
como directora administrativa, Carolina Unigarro coordinadora de calidad de la
empresa, el grupo de auditores internos y La Autora del proyecto. En reunién con
el grupo se establecieron las fases para la realizacion de la auditoria interna como
se muestra en la figura 18, organizando las actividades a realizar, su secuencia y
las entradas y salidas del proceso, todo bajo los lineamientos establecidos en el

procedimiento de auditorias internas P-DC-05-10.
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Figura 18. Fases de la auditoria interna.

Planificar Redaocidn de Hallazgos
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Fuente: La Autora.

Asi mismo se establecieron los documentos requeridos para cada fase de la
auditoria. Como primer documento se utilizé el plan de auditoria, en el cual se
establecieron los procesos a auditar, el alcance, los objetivos, los criterios de
auditoria, los auditores encargados, la metodologia a utilizar, la fecha, hora y las

referencias normativas, entre otros.

Los planes para cada proceso fueron entregados a sus lideres con 20 dias de
anticipacion a la realizacion de la auditoria, con el &nimo de que los trabajadores
puedan programarse para recibir la visita del equipo de auditores en la hora y
fecha estipulada. El cuadro 11 presenta el plan de auditoria realizado para el
proceso de produccion de alimentos en el marco de la implementacion de 1SO
9001:2008 en el proceso productivo del café. Ver el registro del plan de auditoria

realizado en Anexo Q.
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Cuadro 11. Plan de auditoria para el proceso de produccion de alimentos.

FECHA DE ] -

REALIZACION Dia | 04 | Mes | 12 | Afio | 2009 CIUDAD | Bucaramanga

PROCESO AUDITAR Proceso de Produccion de Alimentos

LIDER PROCESO Azucena Pinto Castellanos

OBJETIVO Verificar el conocimiento del Sistema de Gestién de Calidad y el cumplimiento de los procedimientos asociados al proceso
[ Sistema de Gestion de Calidad

ALCANCE [1 Proceso

[ Producto o Servicio

REFERENCIAS NORMATIVAS ISO 9001:2008 numeral 7.1, 7.2,7.3,7.5,7.6

AUDITOR LIDER Laura Rangel Uribe

EQUIPO AUDITOR

METODOLOGIA ] Muestreo [] Observacion Directa ] Analisis de datos o tendencias ] Entrevistas

AUDITADOS
LUGAR FECHA HORA PROCEDIMIENTO / ACTIVIDAD / REQUISITO

CARGO NOMBRE

18/12/2009 | 08:00 | Mision, Vision, Politica y Objetivos de Calidad

18/12/2009 | 08:25 | Programa Trazabilidad del Café Diamante Negro PM-PA-01 Lider de proceso Azucena Pinto Castellanos

18/12/2009 | 08:50 | Procedimiento Torrefaccion del café P-PA-01 Asistente de Produccion | Octavio Macias
Pljzn::?:n 18/12/2009 | 09:10 | Procedimiento Molienda del café P-PA-02 Auxiliar de Produccion Olver Paez

18/12/2009 | 09:20 | Procedimiento Desgasificacion del café P-PA-03 Auxiliar de Produccion Elcy Esther Noriega

18/12/2009 | 09:30 | Procedimiento de Empaque y Embalaje del café P-PA-04 Auxiliar de Despachos Marlon Gémez

18/12/2009 | 09:40 | Procedimiento de Producto no conforme P-PA-05

OBSERVACIONES: Se auditaran todos los documentos del sistema de gestion de calidad que sean referenciados en los procedimientos anteriormente

mencionados.

Fuente: La Autora
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Posteriormente se realizaron reuniones entre el grupo de auditores internos para
crear las listas de verificacién de hallazgos para las auditorias de cada proceso.
En estas se presenta una breve descripcion de la auditoria y como eje principal se
enlistan las preguntas o aspectos a evaluar de acuerdo a la metodologia
PLANEAR-HACER-VERIFICAR-ACTUAR. Este ejercicio se realiza para preparar
con anticipacion a la visita, los puntos criticos sobre los cuales se indagara en la
auditoria. El Anexo R presenta la lista de chequeo realizada para el proceso de
produccion de alimentos en el marco de la implementacion de 1SO 9001:2008 en

el proceso productivo del café.

11.2.INFORME DE AUDITORIA

La auditoria interna se llevé a cabo de manera organizada y siguiendo la agenda
prevista en el programa de auditoria. Para el proceso de producciéon de alimentos
la auditoria se realizd sin interrupcion de las actividades productivas, mediante
entrevista a los operarios durante sus funciones normales. Se dej6 evidencia
escrita y fotografica documentando el comienzo de la auditoria con un acta de
inicio y al finalizar se documento mediante el acta de cierre. Ver el registro de

actas de inicio y cierre en el Anexo S y Anexo T respectivamente.

Es de resaltar la buena disposicion de cada uno de los auditados. Su
comportamiento amable y la actitud de confianza en sus actividades cotidianas,
generd un ambiente propicio para la realizacion de las entrevistas y la verificacion
de los registros. Asi mismo, los auditados demostraron buenos conocimientos
sobre el sistema de gestion de calidad. Sin embargo, se evidencian fallas en la
etapa de implementacion las cuales se reflejan en las no conformidades mayores

y menores resultantes de la auditoria.
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11.2.1. Aspectos por mejorar. La organizacion deberéa invertir mas recursos en
la formacién de sus trabajadores para realizar capacitaciones integrales sobre el
sistema de gestion de calidad, que permita al empleado un aprendizaje mas
profundo, de tal manera que logren hacer propios los conceptos del sistema,
identificarse plenamente con el mismo y asi recordar su contribucion al beneficio

general de la empresa.

11.2.2. Hallazgos de auditoria. El informe resultado de la ejecucion de la
auditoria interna se entregd a la gerencia general para su revision y andlisis,
registrando las conclusiones, aspectos relevantes y comentarios generados por
los hallazgos de auditoria y las recomendaciones del equipo auditor. El cuadro 12

presenta los resultados de la primera auditoria interna al sistema de gestion de

calidad.

Cuadro 12. Hallazgos de la auditoria interna.

1.1. HALLAZGOS DE AUDITORIA.

PROCESO TIPO REQUISITO DESCRIPCION
Dejar registro fisico de los requisitos de calidad expresados|
Produccioén de ISO 9001:2008, por el cliente y agregar el segmento de alimentos a la

Alimentos

OBSERVACION

numeral 7.2.1.a

encuesta de satisfaccion del cliente que actualmente realiza
la empresa.

Produccién de
Alimentos

OBSERVACION

1ISO 9001:2008,
numeral 7.2.1.c

Falta mayor conocimiento sobre los requisitos de ley que|
rigen la fabricacién de alimentos, Decreto 3075 de 1997.

Produccién de

NO
CONFORMIDAD

Programa de
Trazabilidad del

Los registros del formato F-PA-01 de fecha del 16 de|
diciembre de 2009 no estan siendo llenados
completamente, ya que se evidencia falta de informacion en

Alimentos MENOR café PM-PA-01-01 |la fecha de cierre y cantidad de bultos de café aceptados.
Se presenta un incumplimiento del programa PM-PA-01-01.
o S0 90012008, (16, XSl evtencs de regi de fomto [OWOT G
Compras CONFORMIDAD | numeral 7.4.3y incum IimieFr)no del rocédiFr)niento de compras FI):>-CM-02-01
MENOR P-CM-02-01 P P P '
en su numeral 2.2.2.
NO La notificacion de productos con fallas o averias no esta
Compras CONEORMIDAD | P-cM-02-01 siendo registrada en el formato F-CM-04, por lo tanto, se

MENOR

evidencia un incumplimiento al numeral 4.1 del

procedimiento de compras P-CM-02-01.
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Talento
Humano

NO
CONFORMIDAD
MAYOR

1ISO 9001:2008,
numeral 6.2.2.a

El manual de funciones no se encuentra actualizado en el
archivo del area de talento humano, por lo tanto se
evidencia un incumplimiento del numeral 6.2.2. de la norma|
ISO 9001:2008.

Produccién de
Alimentos,
Compras y
Talento
Humano

NO
CONFORMIDAD
MAYOR

1ISO 9001:2008,
numeral 5.5.3

No se comunicaron a los procesos los resultados de los
indicadores de gestién ni el desempefio de los mismos, por
lo tanto, se evidencia un incumplimiento del numeral 5.5.3
de la norma 1SO 9001:2008.

Fuente: La Autora.

11.3.REVISION POR LA DIRECCION

Con el fin de lograr el compromiso de mejora continua, la alta direccion debe

revisar el sistema de gestion de manera periddica en su estructura documental.
Este requisito se cumple en INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. mediante las
reuniones de revision del sistema por parte del comité de calidad y del informe de

revision por parte de la gerencia, que se realizan luego de la ejecucién de una

auditoria interna o anualmente para la revision de los objetivos, metas, auditorias,

acciones correctivas, indicadores y comunicaciones de partes interesadas. De la

misma manera también se revisan las politicas de la organizacion y se formulan

los objetivos para el afo siguiente. De la revision por la direccién de la auditoria

interna realizada se generaron las siguientes oportunidades de mejora:

¢ Revision de los requerimientos del cliente y de los mecanismos de medicion

de la satisfaccion del cliente, para incluirlos en los objetivos, metas,

programas y encuesta de satisfaccion.

e Se retomaran los ciclos de capacitacion de los trabajadores en cuanto a los

fundamentos del sistema de gestidén y los requisitos del cliente y legales,

llevandolos al cronograma de capacitaciones como una actividad recurrente

necesaria para el buen funcionamiento del sistema.
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e Se realizard un seguimiento continuo por parte de los lideres de proceso en

cuanto a la verificacion de los registros.

e Se hara mayor énfasis en la evaluacion de proveedores de alimentos en
cuanto a las visitas de inspeccion de la calidad, teniendo en cuenta la

importancia de las materias primas en el proceso productivo del café.

e Se proveera a todos los lideres de proceso la documentacién vigente en
copias controladas de manera que todos los miembros del sistema de
gestion tengan la version final del sistema de gestibn en cuanto a los

documentos que les aplica a cada proceso.

e Se promoveran las reuniones entre sedes para la comunicacion de
resultados de indicadores de gestion, procesos de implementacion e
informacion de comdun interés para la consecucion de los objetivos de la

organizacion.

11.4.PLAN DE MEJORAMIENTO

Una vez fueron entregados los informes de auditoria a los respectivos lideres de
proceso, se dio inicio al tratamiento de las no conformidades y acciones de mejora
existentes por medio de la aplicacién del formato para identificacion y tratamiento
de no conformidades y accion correctiva F-DC-10-04. La herramienta escogida
para este desarrollo es el diagrama de Causa-Efecto, el cual permite que la gente
conozca a profundidad el proceso en el que trabaja, visualizando con claridad las
relaciones entre el problema presentado y sus causas. De esta manera se
identificaron con claridad los origenes de las no conformidades y se encontraron
rapidamente las causas asignables cuando el proceso se apartd del

funcionamiento establecido.
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Los formatos fueron diligenciados a manera de taller por los trabajadores

pertenecientes a cada proceso junto con los lideres de los mismos y bajo la

asesoria de la Autora del proyecto. La documentacion de este proceso se registro

y archivé de acuerdo a lo establecido en el procedimiento general de talento

humano y a las directrices del procedimiento de calidad. El plan de mejoramiento

definié las siguientes acciones:

La alta direccion se comprometid a continuar asignando los recursos
necesarios para la continuidad de las capacitaciones, implementacién de
los procedimientos y realizacion de los talleres de aprendizaje para afianzar

los conocimientos del sistema de gestion de la calidad.

Los trabajadores se comprometieron a diligenciar completamente los
registros y formatos establecidos para la documentacion de las actividades
realizadas, control de calidad y cumplimiento de los requisitos del cliente.

Los trabajadores miembros del proceso de compras se comprometieron a
realizar la verificacién de los parametros de calidad a los proveedores de
materias primas e insumos, con el animo de contribuir en la cadena de

conservacion de la calidad del producto.

Talento humano se comprometi6 a mantener actualizado y vigente el
manual de funciones, la evidencia de capacitacion y los requisitos

especiales de formacién de los manipuladores de alimentos.

Por su parte, la gerencia administrativa conoce su responsabilidad en el éxito de la

implementacion del sistema de gestion de la calidad en el proceso productivo del

café, ya que es la direccion de la organizacion quien debera velar por el

cumplimiento de la politica y los objetivos de calidad.
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12.CONCLUSIONES

La implementacién de un sistema de gestién de la calidad es por si mismo
un proceso de mejoramiento continuo, que requiere del aporte y
compromiso de todos los miembros de la organizacion, ya que las entradas
y salidas de los procesos deben generarse correctamente para el logro de

los objetivos propuestos.

El enfoque basado en procesos permite a las organizaciones tener un mejor
control de su operacibn ya que por medio de este se identifica la
interrelacion y la gestion de los diferentes procesos. De la misma manera,
el proceso de crear la cultura de la metodologia PHVA, contribuye a que los
procesos se gestionen de forma méas organizada y controlada, permitiendo
detectar facilmente oportunidades de mejora.

El compromiso de la organizacion debe ser mayor cuando se trata de
implementar sistemas de gestion de calidad en procesos productivos, y mas
aun cuando se trata de alimentos, ya que el control de calidad en este caso
debe ser exhaustivo, estar supervisado constantemente y requiere de un
grupo de trabajadores con formacién de manipuladores de alimentos, que
estén plenamente comprometidos con el buen desarrollo de las actividades.

El proceso de implementacion del sistema de gestion de la calidad para el
proceso productivo del café involucr6 especialmente a las partes
interesadas, como los trabajadores, proveedores, clientes, y en especial se
enfocaron los esfuerzos en el cumplimiento de los requisitos legales
establecidos por el estado, el cual se considerd una de las partes externas
mas importantes del sistema de gestion, al cual se dirigieron gran parte de

los esfuerzos realizados.
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Tener establecido un sistema de gestion de la calidad en la sede de Bogota
de acuerdo a la norma ISO 9001 facilitd el proceso de disefio,
documentacion, implementacién y evaluacién del sistema de gestion en la
sede de Bucaramanga, debido a que ya se tenian las bases de los
procesos generales en la organizacion, y existia una cultura abierta y de

aceptacion a todos los cambios que implica el desarrollo de este proyecto.

El establecimiento de los indicadores de gestion para el sistema de gestion
de la calidad en la sede de Bucaramanga, se considero un logro importante
ya que permitié que los reportes de productividad de la sede fueran tenidos
en cuenta en los reportes generales emitidos por cada una de las sedes de
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. a nivel nacional.

Es gratificante para La Autora ver como se generd una cultura basada en
las buenas practicas de manufactura, reflejada en las mejores condiciones
de operaciéon y en la remodelacion de las instalaciones de la planta de
produccion, las cuales otorgaron a la planta un porcentaje de cumplimiento

de 93,53% de las buenas practicas higiénico sanitarias.

Finalmente, el proyecto de grado realizado significo un gran aporte a nivel
personal y académico para La Autora, debido a la complejidad de cada uno
de las etapas de implementacion, a la interaccion constante con los
miembros de la organizacion, al conocimiento previo que se debe tener con
respecto a sistemas de gestibn de calidad y al conocimiento nuevo
adquirido por el estudio y analisis del proceso productivo para fabricas de

alimentos.
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13.RECOMENDACIONES

La capacitacion constante y las actividades de motivacion son
fundamentales para el buen desarrollo y la continuidad de un sistema de
gestion de la calidad. Se recomienda continuar con los cronogramas
establecidos para garantizar el logro de los objetivos de calidad
establecidos de la planta de produccion de café de INDUSTRIAS FULLER
PINTO S.A.

Se recomienda a la alta direccion continuar invirtiendo sus recursos en la
implementacion continua del sistema de gestion, ya que las actividades y
programas alli plateados deben convertirse en habitos y hacer parte de la

cultura de mejora continua para la organizacion.

Como aspecto relevante de las buenas practicas de manufactura, se
recomienda realizar el ejercicio de inspeccién a la planta de produccion y a
las operaciones productivas como tal, para elaborar periédicamente un
perfil sanitario que mida la buena ejecucidén y puesta en marcha de los

procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura.

Se recomienda programar reuniones de retroalimentacion para dar a
conocer los beneficios generados en la organizacion producto de las
actividades implementadas en el sistema de gestion de la calidad, de
manera que todos los trabajadores puedan comprender plenamente el
alcance del sistema y se sientan comprometidos con el buen desarrollo de

su trabajo.
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Anexo A. Organigrama general de INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

ORGANIGRAMA &
GENERAL b

134



Anexo B. Ficha técnica de materia prima café consumo

: Fecha: 15/07108
Fuller @ FICHA TECNICA DE MATERIA PRIMA Cbmo ET A0
Q_DD CAFE CONSUMO iy

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. Pagna 1de |
IDENTIFICACION DEL PRODUCTO
NOMBRE DEL PRODUGTO: CAFE CONSUMO NACIONAL 100% COLOMBIANO
DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Es el subproducto obienido de la trilla de café excelso y se caracteriza por contener hasta un 10% de almendras defectuosas.
REQUISITOS ESPECIFICOS

Debe tener olor v color caracterizticos. Debe estar libre de inssctos vivos.

PRESENTACION - EMPAQUE - ROTULADO

Empacado en sacos de fibra natural o sintética, generalments de B2 Kg de peso, =ecos, impios, =in olores, libre de
compuestos tovicos, los cuales deben estar cosidos v permitie su inspeccion ¥ muestreo con sondas, sin que |a perforacian
ocasions perdidas de producto.

Para cada saco s debe conocer la siguiente mformacion: Mombkre del producto, nombre del vendedor y cantidad.

VIDA UTIL

b Meses.

TRANSPORTE

El café se fransporta en camiones carpados & higiénicos libres de contaminacion como sustancias guimicas, tierra, abonos,
inzecticidas, combustibles y pinturas.

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Se rotula y se almacena sobre estibas Impias separado de paredes v techos. La temperatura v humedad relativa se
monitorea dianamente para su control.

DEFECTOS NO ADMISIBLES

Mo cumplimiento de las caracteristicas dadas por la norma.

PARAMETROS DE CALIDAD NTC 3633
CARACTERITICAS LIMITEMINIMO LIMITE MAXIMO
Humedad 95% 12 %
Materia Extrafia 031%
Impurezas 02%
Ripic bajo Malla N® 12 05 10
Densidad (g} 630 bl
TOTAL DEFECTOS MAYORES 12 %
Granos aprovechables a0 %
Prueba de taza 1%
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Anexo C. Ficha técnica de materia prima café pasilla

= Fecha: 15/07109
@ FICHA TE{:MC}{; DE MATERIA PRIMA Codigo: FT-PA-02-01
CAFE PASILLA Pagina 1 de 1
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL PRODUCTO: CAFE PASILLA DE MAQUINAS 100% COLOMBIAND

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Tipo de café obtenido del subproducto de la trilla de cafe. Se caracteriza por ser un grano defectuoso y con un tamafio
superior a 3.66 mm. (14764 pulg.).

REQUISITOS ESPECIFICOS

Debe tener olor y color caracteristicos. Debe estar libre de insectos vivos.

PRESENTACION - EMPAGUE - ROTULADO

Empacado en sacos de fibra natural o sintética, generalmente de 62 Kg de peso, secos, limpios, sin olores, libre de
compuestos toxicos, los cuales deben estar cosidos y permitir su inspeccion y muestreo con sondas, sin que la perforacion
ocasione perdidas de producto.

Para cada saco se debe conocer la siguiente mformacion: Mombre del producto, nombre del vendedor v cantidad.

VIDA UTIL

6 Mezes

TRANSPORTE

El café se tranzporta en camiones carpados € higienicos libres de contaminacion como sustancias guimicas, tierra, abonos,
nsecticidas, combusthbles y pinturas.

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Se rotula y == almacena sobre estbas impias separado de paredes y techos. La temperatura y humedad relativa se
monitorea diariamente para su control.

DEFECTOS NO ADMISIBLES

Mo cumplimiento de las caracteristicas dadas por la norma.

PARAMETROS DE CALIDAD NTC 3633

CARACTERITICAS LIMITEMINIMO LIMITE MAXIMO

Humedad 95% 12 %
Materia Extrafia 0.5%
Impurezas 1.0%
Ripio bajo Malla N* 12 35
Denzidad (g/l) 580

DEFECTOS MAYORES
Granos secos y parcialmente negros L
(3ranos vinaagre y parcialments vinagre 8%
Granos cardenillo 1%
TOTAL 18%
Granos aprovechables A%
Prueba de taza Caracteristica a cada cafe
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Anexo D. Acta de visita INVIMA

; 7 Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos - INVIMA
Ministerio de la Protecckin Social
Usiod y Oden o eaL"

ACTA DE VISITA DE INSPECCION SANITARIA
A FABRICAS DE ALIMENTOS

CIUDAD Y FECHA: Bucaramangs 16 de Sepembre de 2008 =

RAZON SOCIAL |ndusinips Fusr Pinio S A

DIRECCION Calle 70 No 43W-310 Km4 Autoprsta @ Giron

NIT BE0031786-3 e-mail nfopnioEreibucaamanga nelen
TELEFONOS §741111- 8413333 FAX £445510

CIUDAD: Bucaramanga DEPARTAMENTO: Sgntander
REPRESENTANTE LEGAL Wy A

ACTIVIDAD INDUSTRIAL P
PRODUCTOS QUE ELABORA Café lostado moido natural
MARCAS QUE COMERCIALIZA Caté Digmants Negro
PROCESO A TERCEROS Mo
REGISTROS SANITARIOS RS

OBJETWVO DE LA VISITA

FUNCIOMARIO QUE PRACTICO LA VISITA NOMBRE. CARGO E INSTITUCION

FECHA DE LA ULTIMA VISITA OFICIAL: No Reporty CONCEFTO:  No regdfa

Carrera S50 Wo.17-11721 - PEX: 2948700 - Direccidn slectrinics; wwwnvima.gov.co |
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@ Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos - INVIMA

Ministerta de la Proteccibn Social
Republica de Colombiz
Dl
ASPECTOS A VERIFICAR Sur. | OBSERVACIONES
1.- INSTALACIONES FiSICAS -
11 La planta ests ubscada e un lugar alefado de fotos de 2
insalubrdad o contarmancisn SR
ral wqwﬂmgmu ) produccan
11 |Elaccesoals e oe casa de F] -
rita ho barera fisica que
Y | e R conira el iore 1 le-m#mﬂ
.......

18 aceas de i fabnca estin iolaimente separadas de cudlquiar |
P o8 no son ublizadas como dormilorio

e |Elfunc de a planta na pone en resgo @ e ¥ 3
de la

Los accescs y alrededores de la planta se encueniran limpos,

Lig da matenales adecuados § en buen estado de Manienimients 2
Coniroia el crecementn de malezas alrededor de la 2

2

: 1

| Exiie clara separacion Nieca enire (as &reas de ofcnas, :
i _1aDOrAIOn0s Bericios SANIEnos. etc

113 iaedicac @518 consiruids paca un proceso secusnoll 2

yaa | L8 52 encusnlran identficadas por los colores 2
las nofmas .

23 un St [ [ &l Jescanso y Fi

Carrers 880 a1 7101 - PAX JS48700 - Difeccion secironics ww mvima gow oo 2
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- Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos v Alimentos - INVIMA

Mimistwrio de la Profeccidn Social

Y
Todos ios empleados qué Manpuian ios abmentos levan

uniforma adecuado S8 calar clars y Empss y calzada ceraco de
nEgalne &

L8 manos s& BNCUENEran bMpas Sif jOyes, uflas conas y sn
#smalte

Los gunnles eatdn an perfecto estado, fmpios, gesnfectados

Jta

L0s empieacos Que AStAN BN SONLBCID dEecto con e products.
no presantan afecoones &N pel 0 enfermedades
in =151

Que Manipuia avmenios uhiza mallas para recubnr
cabelio, mpabocas y protectores di barta de forma adscuada i

g Comen o areas da

anr

Los manipulatorss evian practicas anthigdncas tales como
tosar e

318

Hunmmmmdpn_um

ﬁ"Mﬂﬁ?&w
Los wsitantes cumplen con ias normas oe hegeans y

. unifiorms. de ha ||

Carrern 800 Mo, 17-1 131 - PRI HI4HT00 - Direcsion slectrinics. wew il gov o8 3
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Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos - INVIMA

Ministerio de la Proteccion Social
Republica da Colomiia
I¥S-aL01

de ]
te capactackn
manigulacén  de

b

e

mhnu-uu Wﬂm'm
agua

lmmum;mmm"mmm—u

g usnia scyvidades ndirectas (vapor) se
#‘fﬂlﬂr‘l para =

a1

rEprEsenta NESg0 o8 CoNtamINAcion pans |08 producias M para
tas superficies en contacto con ésios

418 | Existe control dano del claro ressdual y 54 Nevan regstros. ciara residual y 1o se levan
oSS i
419 | Elhwio utiizado en i NA_[El proceso no lo requere
al AMEJO Y DISPOS
mummwmmhwm o No se generan

Los trampagrasas estin bien uDcades y disefiados y permaen

MNA

Son femovicas s Dasures 0on 18 frecuencia Necesana para

wmummww

[ de Bel
A, -ﬁ.-.ﬂ“

&

3

Cairers BB0 Ho 1711711 = PAX: FMBTO - Dirpcoidn slnciiinica wean, fvima gow oo
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Sinisteria de la Protecchin Sacial
Republica de Colombaa
“l’h “ﬂ
36 manbenmaenio renducs pero, NG esta
sbicado. profegido y en perfecto estado [

415

Las smisones aimoshéncas no representan nesgo ok
ComETINAtIan

s

aaz

|y gesinfeccian pentdica en (as diferantes drees. equipTs, 7

Exsien  procedimentos
escritos  oe  fimpeza  y
cgten procedimientos escrios especificos de impezay desiniscin s
- m i v f ackusiioas ruﬂun”m
que S8 reakra inspecCitn. impieia No existsn regsics de la
actvgades

tenen claraments definides los productos ublirados,
conceniracionas, Mcdo de preparacedn y empieo y Nolacion o8
e
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Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos ¥ Alimentos - INVIMA

Ministerio de ln Proteccidn Social
Republica de Colombea
- __IvS-aLon
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517 | gstan dissfacas de tal manera gue no represanian nesgo de 2
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' Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos v Alimentos - INVIMA

Ministerio de la Proteccdin Soclal
Repisblica ge Colombia
VS-ALDT

Las  pusrias  requisren)
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CONCEPTO:
FAVORABLE
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procesada

DESFAVORABLE ______  Noadmite exigencias. Sa procede & splicar medidas sanitarias de seguridad
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OBSERVACIONES O MANIFESTACION DEL RESPONSABLE O REPRESENTANTE DE LA PLANTA.
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Anexo E. Tabulacion del perfil sanitario obtenido por inspeccién del

INVIMA
PERFIL SANITARID
[EMPRESA: INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. JFECHA: 16/05] DoE
NUMERAL ASPECTOD ey OB %
i |[ECEFICACIONES E INSTALACIONES
8| &-c Localzacon y s 3 2 G667
d- JDisefio ¥ construciin 7 5 7149
k-rn Jibasteamienta de ajua 3 1 Ay
n-0 JDisposiddn de resducs linuidos 2 2 100
p-q [Disposicdn de nesducs solidos 2 a 0
r- Jlressladiones snitaiss ] [1] 0
JCONDICIONES DEL AREA DE ELABORACTON
9] & JPEos y denajes 3 1 33y
d-g Paredes, Tedus 4 1 24
Vet as y ofras abherfuras 1 Li] i
H Puetas H 1 50
k-l JEscaleras, sevadores y oomp Emen trios 3 1 iy
e Jlluminscicn 3 2 6657
p-q [Vertilaadn 2 2 101
Il [EQUFos ¥ UTENSRI0S
10 lCondicones generales de dis=fio y capacd ad 1 1 100
11] & JCondidiones eparifics 12 9 7500
12| &= ondiciones de reSlssdn v Ancionamisnn 5 4 aiy
I |FEREONAL MANIFULADGR DE ALIMENTOS
13( &b JEstad o de sailud 2 2 100
14| ae JEducssctn y capnsaiscion 4 2 i
15] a4 Prebcfices higidnicas v medides de proterion i1 a 72T
I'v JREQUISITOS HIGIEMIOOS DE FABRICACTON
17| a-g Hatedas primas = immumos ] 4 By
18| &= JErmemes ] 4 A0
19( &k JOperadones d= Ebhdoscidn E] [ &7
2| &-d Pesvencon d= la contaminaddn crussds 4 k] 75
21| - [0 peradoness de sresoda 3 1 33y
0 A S GURAMIENTO ¥ CONTROL 08 CALIDAD
x [Contml de caliclsd 1 [1] 0
X [Sufemes de omtm 1 [4] [
24| ad r%uq.ls‘.uﬁd: Sefema de conftml y aseguramisenio 4 L] iy
% Lo o de prueies. ¢ e anpos 1 ia i
26 P mifedonal o pesonal Bonim idaneo 1 [1] 0
el [FantanERT
27| a Pmammad=Ly D 1 [1] 0y
Pmgrama de desechos saldos 1 a 0
¢ |Pmgama de contml de plagas 1 [4] 0
& LMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
bl [TRANSPORTE ¥ COMER CLALTZACTON
28| &-q Plmsensmienn [] 1 1667
2| &k [Transpart [ 4 a6 6T
30 Dis b uddn ¥ omecalizadan 1 1 100
31| &= JExpendo de alimentos 3 3 100
TOTAL| 128] 71 55.47]
el Punfje ménima POR Punieje Ootendo |
B ARCEAD D) POR: WETEH
Laura Paola Rangsl Unbe Pracicant= U5
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Anexo F. Cronograma de mejoramiento planta de produccion

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS TECNICAS PARA FABRICAS DE
ALIMENTOS SEGUN VISITA DE INSPECCION INVIMA

Realizd: LAURA PAOLA RANGEL URIBE
Fecha: Marzo 16 de 2008

CALIFICACION

Cumple parcialmente

1

ASPECTOS A VERIFICAR

1.2 | La construccion es resistente y a prueba de roedores CALIFICACION 1
El drea de producidn requiere proteccidon adecuada
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | REspoNsaBLe | [ECHADE | FECREDE | veRiFico
Recubrir con cemento algunos grietas y
1 | huecos que presentan las paredes de la Remodelacién
construccion al interior de la planta.
Recubrir con cemento las paredes
5 exteriores de la planta que limitan con el Remodelacién
rio, las cuales presentan huecos en su
superficie.
OBSERVACIONES:
14 La planta presenta aislamiento y proteccion contra el libre acceso de animales o CALIFICACION 1
personas
No hay barrera fisica que impida la entrada al area de proceso.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | [ECHACE | FECREDE | veRiFico
Instalar una reja a la entrada de la planta
de produccién, de manera que la separe de
1 |labodegay sélo permita el paso de los Remodelacién
operarios o personal autorizado al drea de
proceso.
OBSERVACIONES:
110 La 'planta y suslallrededores estan libres de basura y objetos en desuso y CALIFICACION 1
animales domésticos
Se encuentran equipos y elementos en desuso.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | (AR | | FEEHADE | veRiFico

Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para organizar y establecer la
ubicacién de los equipos, implementos,
maquinaria en desuso y materiales en
general que se encuentran en el drea de
proceso, el cuarto trasero de la plantay en

Programa 5S
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la bodega de producto terminado.

Hacer redistribucidn de planta de acuerdo
al programa de mejoramiento de procesos,
que establezca sitios especificos para el

Redistribucion

2 taller de mantenimiento, maquinaria de planta
usada, maquinaria y materiales en desuso
y canecas de basura, entre otros.
Programar limpieza, eliminacién de

3 | basuras y mejoramiento de la zona verde Remodelacién

alrededor de la planta que limita con el rio.

OBSERVACIONES:

Las puertas, ventanas y claraboyas estan protegidas para evitar entrada de

polvo, lluvia e ingreso de plagas.

CALIFICACION

1

Se encuentran algunas ventanas, puertas y entreluces sin proteccion y permiten el ingreso de plagas y

polvo.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Cubrir con tela polisombra las ventanas,
claraboyas del techo y el trasluz de la
puerta del cuarto trasero de
almacenamiento que limita con el rio.

Remodelacién

Tapar el trasluz en el piso que presenta la
puerta del cuarto trasero de
almacenamiento que limita con el rio.

Remodelacién

OBSERVACIONES:

Se encuentran claramente sefializadas las diferentes areas y secciones en
cuanto a acceso y circulacion de personas, servicios, seguridad, salidas de

emergencia etc.

CALIFICACION

No hay identificacidn y sefializacion de la totalidad de las areas.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para establecer las areas de
proceso, secciones de acceso, circulacién
de personas, servicios sanitarios, area de
mantenimiento, bodegas de materia prima
y producto terminado, seguridad, salidas
de emergencia y alrededdores de la planta,
entre otros.

Programa 5S

Sefializar las diferentes areas establecidas
en el programa de mejoramiento de
procesos.

Sefializacion

OBSERVACIONES:

2.1

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad suficiente,
separados por sexo y en perfecto estado y funcionamiento (lavamanos, duchas,

inodoros).

CALIFICACION

El servicio sanitario se encuentra en mal estado de mantenimiento y no cuenta con ducha.
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FECHA DE FECHA DE ]
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Solicitar permiso con INVIMA para
conservar el drea de servicios sanitarios y
1 . Gestién
compartida por ambos sexos, alegando el
bajo nimero de 3 operarios de planta.
Remodelar lavamanos, duchas e inodoros g
2 . L Remodelacién
de acuerdo a disposicidon del INVIMA.
OBSERVACIONES:
Los servicios sanitarios estan dotados con los elementos para la higiene personal )
22 | P T CALIFICACION 1
(jabon liquido, toallas desechables o secador eléctrico, papel higiénico, etc).
El servicio sanitario no cuenta con dotacién completa.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Instalar jabdn liquido, desinfectante, y
.. Remodelacién
toallas desechables y papel higiénico.
OBSERVACIONES:
Existen vestieres en niumero suficiente, separados por sexo, ventilados, en buen )
2.4 . , CALIFICACION 1
estado y alejados del drea de proceso.
El vestier estd localizado en el area de
mantenimiento. Requiere reubicacién.
FECHA DE FECHA DE ]
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE Eiecucion | cumpLmienTo VERIFICO
Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para establecer el drea de
1 . . . . , Programa 5S
vestieres en una ubicacion lejana al area de
proceso.
Solicitar permiso con INVIMA para
5 conservar el area de vestieres compartida Gesti
, estion
por ambos sexos, alegando el bajo nimero
de 3 operarios de planta.
Disefio y construccién del drea de vestieres g
3 K L, Remodelacién
de acuerdo a disposicion del INVIMA.
OBSERVACIONES:
Existen casilleros o lockers individuales, con doble compartimiento, ventilados,
2.5 | en buen estado, de tamafio adecuado y destinados exclusivamente para su CALIFICACION 1
propésito.
Los casilleros requieren reubicacion en sitio adecuado. Ver 2.4.
FECHA DE FECHA DE ]
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Revisar el estado y cantidad de los
1 | casilleros existentes de acuerdo al numero Gestion
de operarios.
2 | Adecuacion o compra de casilleros. Gestion
Reubicacion de casilleros en la nueva drea L
3 Gestion

de vestieres.
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OBSERVACIONES:

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el codo) cada vez que

3.1.10 ) CALIFICACION 1
sea necesario.
El lavamanos instalado no permite realizar esta accidn correctamente
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o =/ an | cumpLMiENTO | VERIFICO
1 | Remodelar lavamanos. Remodelacién

OBSERVACIONES:

No existe un programa escrito de capacitacion en educacidn sanitaria.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Crear Programa de Capacitacidn en
Educacidn Sanitaria - PCES

PCES

OBSERVACIONES:

No se observan letreros alusivos.

ubicacidn de extintores, etc.

FECHA DE FECHA DE ]
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Sefializar el area de servicios sanitarios con
1 |lafrecuenciay forma correcta del lavado Sefializacién
de las manos.
OBSERVACIONES:
Son adecuados los avisos alusivos a practicas higiénicas, medidas de seguridad )
3.2.3 P g ¢ g ¢ CALIFICACION 1

El establecimiento no cuenta con avisos alusivos a las Practicas Higiénicas, medidas de seguridad y

ubicacién de extintores.

higiénica de alimentos para el personal nuevo y antiguo y se llevan registros.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE Eiecucion | cumpLmienTo VERIFICO
Sefalizacidn del drea de proceso y sus
alrededores con letreros alusivos a las o
1 . L. . . . Sefializacion
practicas higiénicas, medidas de seguridad
y ubicacion de extintores.
OBSERVACIONES:
Existen program activida rmanent acitacion en manipulacion )
324 sten programas y actividades permanentes de capacitacion en manipulacio CALIFICACION 1

No se tiene cronograma ni programacion de actividades de capacitacion en manipulacion de alimentos.

Capacitacién en Educacidén Sanitaria - PCES

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ n | cumpumienTo | VERIFICO
Disefiar cronograma de actividades y
1 | registros de asistencia en el Programa de PCES

OBSERVACIONES:
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Programa de Capacitacion en Educacion
Sanitaria - PCES

3.2.5 | Conocen los manipuladores las practicas higiénicas. CALIFICACION 1
Ver 3.2.4.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | ResponsasLe | [ECHACE | FECREDE | VeRIFICO
Disefiar la tematica de practicas higiénicas
, |para la fabricacion de alimentos en el bCES

OBSERVACIONES:

No existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad del agua.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Crear Programa de Calidad del agua - PCA.

PCA

OBSERVACIONES:

Ver4.1.1

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Implementar los pardmetros de calidad

para el agua potable en el Programa de

Calidad del agua - PCA segun Resolucion
2115 de 2007.

PCA

OBSERVACIONES:

No cuenta con registros de calidad del agua de la planta.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Hacer contrato con laboratorio quimico
que certifique la calidad del agua y realice
cada 3 meses pruebas fisicoquimicas y
cada mes pruebas microbioldgicas al agua
de la planta de produccién.

Gestion

OBSERVACIONES:

4.1.7

El tanque de almacenamiento de agua esta protegido, es de capacidad
suficiente y se limpia y desinfecta periédicmente.

CALIFICACION

El material del tanque de almacenamiento no es de material adecuado.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Cambio del tanque del agua.

Remodelacién

OBSERVACIONES:

No existe control diario del cloro residual y no se llevan registros.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE

CUMPLIMIENTO

VERIFICO
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Disefiar procedimiento de control diario de
1 |la calidad del agua en el Programa de PCA
Calidad del agua - PCA.

OBSERVACIONES:

431 Existen s'lffic'ientes, adecuados, bien ulb'icados e identificados recipientes para la CALIFICACION 1
recoleccidn interna de los desechos sélidos o basuras.

Los recipientes utilizados para la recoleccidon de residuos no estan identificados ni son adecuados.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | ResponsasLe | [ECHACE | FECREDE | veRiFico
Crear Programa de Manejo y Disposicién
1 | de Residuos Sdlidos - PMRS para la planta PMRS
de produccion.
Establecer el tipo, cantidad y ubicacién de
2 | recipientes y canecas de desechos sélidos o PMRS
basuras.

OBSERVACIONES:

433 D.e.spués de fiesocupados los recipientes se lavan antes de ser colocados en el CALIFICACION 1
sitio respectivo.

No existe programa de limpieza y desinfeccion.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | REspoNsasLe | [ECHADE | | FECREDE | veRiFico
1 Crear Programa de Limpieza y Desinfeccion oLD
- PLD.
OBSERVACIONES:
Existe local e instalacion destinada exclusivamente para el depdsito temporal de

43.4 | los residuos sélidos, adecuadamente ubicado, protegido y en perfecto estado de | CALIFICACION 1

mantenimiento.
Existe un sitio exclusivo para el depdsito temporal de los residuos pero no estd protegido ni identificado.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | Responsase | [ECHACE | FECREDE | veRiFico
Realizar programa de mejoramiento de
1 | procesos para establecer el area de Programa 5S
depdsito temporal de los residuos solidos.
Sefalizar el drea de depdsito temporal de o
los residuos soélidos. sefializacion

OBSERVACIONES:

4.4.1 | Existen procedimientos escritos especificos de limpieza y desinfeccion. CALIFICACION 1
Existen procedimientos escritos de limpieza y desinfeccién pero no estan actualizados al nuevo sitio de
produccion.

ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | ResponsasLe | [ECHACE | FECREDE | veRiFico
1 Crear Programa de Limpieza y Desinfeccion bLD
- PLD.
OBSERVACIONES:

No existen registros de la realizacion de estas actividades.
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FECHA DE

FECHA DE

Procedimientos de limpieza en el Programa
de Limpieza y Desinfeccién - PLD.

ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ an | cumpumienTo | VERIFICO
Disefiar formatos de registro para la
realizacion e inspeccion de los
1 PLD

OBSERVACIONES:

No existen procedimientos escritos especificos de control integrado de plagas.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Crear Programa de Control Integrado de
plagas - PCIP

PCIP

OBSERVACIONES:

No hay registros actualizados en el presente afio.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Solicitar y archivar certificado de
fumigacidn actualizado.

Gestion

OBSERVACIONES:

madera existentes y proponer en el
proceso de remodelacion de la planta.

Ver4.53
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o ="/ an | cumpLMIENTO | VERIFICO
Solicitar inspeccion y certificacion del
estado de los equipos e implementos
1 quip P Gestion
usados en el control de plagas a la empresa
de fumigaciones contratada.
OBSERVACIONES:
Los equipos y superficies en contacto con el alimento estan fabricados con
5.1.1 | materiales inertes, no toxicos, resistentes a la corrosion no recubierto con CALIFICACION 1
pinturas o materiales desprendibles y son faciles de limpiar y desinfectar.
Se encontraron elementos y superficies de material no sanitario (madera) y amarres plasticos.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para identificar los equipos,
1 . L. Programa 5S
implementos y superficies en contacto con
el alimento que necesitan ser cambiados.
Entregar lista de compras de los 5
2 ) B . Gestion
implementos que necesitan ser cambiados.
Cotizar mesas en aluminio y proceso de
forrar con acero inoxidable las mesas de y
3 Gestion

OBSERVACIONES:
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Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y desechos son a

5.1.6 | prueba de fugas, debidamente identificados, de material impermeable, CALIFICACION 1
resistentes a la corrosidn y de facil limpieza.
Los recipientes carecen de identificacion.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ n | cumpumienTo | VERIFICO
1 | Identificar los recipientes segun su uso. Sefializacion
OBSERVACIONES:
518 L§§ tuberias, valv'ula's'y ens'ambles no prese.ntar? fugas y estdn localizados en CALIFICACION 1
sitios donde no significan riesgo de contaminacion del producto.
Ver 5.1.1.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o ="/ an | cumpLMIENTO | VERIFICO

Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para identificar el estado y
necesidades de mantenimiento de los
equipos y maquinaria en general.

Programa 5S

OBSERVACIONES:

No existen manuales de procedimiento para servicio y mantenimiento (preventivo y correctivo) de

equipos.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
1 Crear Programa de Servicio y PSME
Mantenimiento de Equipos - PSME.
OBSERVACIONES:
Los equipos en donde se realizan las operaciones criticas cuentan con
5.1.13 | instrumentos y accesorios para medicidn y registro de variables del proceso CALIFICACION 1
(termometros, termografos, ph-metros, etc.)
No se registran condiciones de operacién.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ an | cumpLmienTo | VERIFICO

Realizar Programa de Mejoramiento de
Procesos para identificar el estado y
necesidades de mantenimiento de los
instrumentos y accesorios para medicién.

Programa 5S

Realizar calibracién, mantenimiento y
certificacion de buen estado de los
instrumentos.

Gestion

OBSERVACIONES:

No se tiene programa ni procedimientos escritos de calibracidon de equipos e instrumentos de medicién.

FECHA DE

PROCESO EJECUCION

ACTIVIDADES A EJECUTAR RESPONSABLE

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO
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Disefiar procedimientos para la calibracion
1 de equipos e instrumentos de medicién en PSME
el Programa de Servicio y Mantenimiento
de Equipos - PSME.
OBSERVACIONES:
5.2.2 | Las paredes se encuentran limpias y en buen estado. CALIFICACION 1
Las paredes requieren mantenimiento y pintura.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - -\ an | cumpLmienTo | VERIFICO
1 | Pintar las paredes con resina epoxica. Remodelacién
OBSERVACIONES:
5.2.3 | Las paredes son lisas y de facil limpieza. CALIFICACION 1
Las paredes no son lisas.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - -/ an | cumpumienTo | VERIFICO
Estucar las paredes del area de proceso de ,,
1 ., Remodelacién
produccion.
OBSERVACIONES:
5.2.4 | La pintura esta en buen estado. CALIFICACION 1
Ver 5.2.2
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - -\ o0 | cumpLMiENTO | VERIFICO
1 | Pintar las paredes con resina epoxica. Remodelacién
OBSERVACIONES:
5.2.5 | El techo es liso, de fécil limpieza y se encuentra limpio. CALIFICACION 1
El techo esta construido con tejas de zinc sobre una estructura metalica. La altura del mismo dificulta la
operacion.
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | ' CCHADE || FECHADE |\ ppipics

EJECUCION | CUMPLIMIENTO

Disefiar procedimiento delimpieza del
1 | techo en el Programa de Limpiezay PLD
Desinfeccion - PLD.
OBSERVACIONES:

El disefio no evita la acumulacién de polvo y suciedad.

FECHA DE FECHA DE

EJECUCION | cumpLimienTo | VERIFICO

ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE

Redondear esquinas de las paredes y

Remodelacién
columnas.

OBSERVACIONES:
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Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen estado, libres

5.2.7 > - . CALIFICACION 1
de corrosién o moho y bien ubicadas.
Las puertas requieren mantenimiento.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Realizar mantenimiento de puertas y 5
1 Remodelacién
ventanas de la planta.
OBSERVACIONES:
- Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones o CALIFICACION 1
roturas.
Algunos pisos presentan deterioro.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO

Realizar el cubrimiento de grietasy la
aplicacion del piso de la planta.

Remodelacién

OBSERVACIONES:

Los sifones no cuentan con rejillas adecuadas.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Cambiar los sifones por rejillas de huecos L
1 . - Remodelacién
circulares pequefios.
OBSERVACIONES:
5.2.11 | En pisos, paredes y techos no hay signos de filtraciones o humedad. CALIFICACION 1
En drea de almacenamiento de producto terminado se evidencia humedad.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - *\an | cumpLmienTo | VERIFICO
Realizar reparacion de humedad de la 5
1 ) Remodelacién
bodega de producto terminado.
OBSERVACIONES:
5.2.12 | Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones requeridas para el proceso. | CALIFICACION 1
No estén identificadas y/o demarcadas las diferentes éreas.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - =/ an | cumpumienTo | VERIFICO

Realizar Programa de Mejoramiento de

procesos.

1 | Procesos para establecer las dreas de Programa 5
proceso de la planta de produccion.
Sefializar las diferentes areas establecidas

2 | en el programa de mejoramiento de Sefializacion

OBSERVACIONES:
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No existe lavamanos de accionamiento indirecto.

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Remodelar lavamanos.

Remodelacién

OBSERVACIONES:

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de éstas entre si no son redondeadas.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Redondear uniones de encuentro del pisoy .
1 Remodelacién
las paredes.
OBSERVACIONES:
5215 La temperat'ura ambiental y ven.tllauon dej la sala de proce59 es adecuaday no CALIFICACION 1
afecta la calidad del producto ni la comodidad de los operarios y personas.
Durante el proceso de tostion, se genera
una temperatura ambiental alta.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - =/ an | cumpLMIENTO | VERIFICO

Comprar e instalar maquina extractora de
humo.

Remodelacién

OBSERVACIONES:

Las [dmparas no estan protegidas ni son de
seguridad.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/« an | cumpumienTo | VERIFICO
Proteger o cambiar las lamparas ubicadas 5
1 , ., Remodelacién
en el drea de proceso de produccién.
OBSERVACIONES:
5.2.20 | La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada. CALIFICACION 1
La sala de proceso requiere organizacién y retiro de material en desuso.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ an | cumpLMIENTO | VERIFICO

Realizar programa de Mejoramiento de
Procesos para identifiar los equipos y
material en desuso.

Programa 5S
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Hacer redistribucién de planta de acuerdo
al programa de mejoramiento de procesos,
estableciendo sitios especificos para el
area de proceso.

Redistribucion
de planta

OBSERVACIONES:

Existen procedimientos escritos para control de calidad de materias primas e

53.1 |, N L . CALIFICACION 1
insumos, donde se sefialen especificaciones de calidad.
Existe procedimiento escrito para control de calidad de materias primas de café, deben ajustarlo e
implentar formatos.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE | .= o | cumpLmienTo | VERIFICO
Crear Programa de Control de Calidad del
1 | producto - PCC, incluyendo el control de la pCC
materia prima.
OBSERVACIONES:
Las materi rimas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias .
534 |18 e aspl e': su os' e almace ; en condiciones .a CALIFICACION 1
adecuadas, en areas independientes y debidamente marcadas o etiquetadas.
Falta identiicacidn del area.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ n | cumpumienTo | VERIFICO
Sefalizar el 4rea de bodega de materia .
1 X Sefializacion
prima.

OBSERVACIONES:

No se llevan registros escritos de las condiciones de conservacién de las materias primas.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - -/ an | cumpumienTo | VERIFICO
Disefiar formatos de registro de materias
1 | primas en el Programa de Control de pCC
Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
539 Se IIe.V’?m fichas técnicas 'dle las materias primas: Procedencia, volumen, rotacion, CALIFICACION 1
condiciones de conservcion, etc.
Se llevan resultados de materia prima adquirida, falta complementar datos para la ficha tecnica.
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o ="/ «n | cumpLMIENTO | VERIFICO
Disefiar ficha técnica de la materia prima
1 | en el Programa de Control de Calidad del pcC
producto - PCC.
OBSERVACIONES:
543 Los. envases son almacenado.s en-elldecuadas condiciones de sanidad y limpieza, CALIFICACION 1
alejados de focos de contaminacion.
El almacenamiento de los empaques no conserva distancias repecto a la pared.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ «n | cumpumienTo | VERIFICO
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Sefalizar el 4rea de bodega de producto
terminado conservando las distancias
respecto a la pared.

Sefializacion

OBSERVACIONES:

5.5.2

Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos criticos del proceso
para asegurar la calidad del producto.

CALIFICACION

No se diligencian registros de control de los puntos criticos.

FECHA DE

ACTIVIDADES A EJECUTAR EJECUCION

PROCESO RESPONSABLE

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

Disefiar procedimientos y formatos de
registro control del producto en proceso
en el Programa de Control de Calidad del
producto - PCC.

PCC

OBSERVACIONES:

No se realiza preseleccién del grano para evitar contaminantes fisicos.

sanitarias.

ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | ResponsasLe | [ECHACE | FECREDE | VeRIFICO
Disefiar procedimiento de preseleccion del
1 | grano en el Programa de Control de pCC
Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
s61 Al envasa?r 0 empacar eI producto se lleva un registro con fecha y detalles de CALIFICACION 1
elaboracidon y produccién.
Se lleva registro del producto pero se requiere completar detalles de la elaboracion y produccion.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o ="/ an | cumpLMiENTO | VERIFICO
Disefiar formatos de registro del producto
1 | terminado en el Programa de Control de pCC
Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
63 Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas CALIFICACION 1

Los empaques no se ajustan completamente a los requisitos descritos en la Resolucion 5109 de 2005.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ an | cumpLmienTo | VERIFICO
Disefiar e implementar nuevo empaque de y
1 L Gestion
acuerdo a la Resolucién 5109 de 2005.

OBSERVACIONES:

No se registran las condiciones de almacenamiento.

FECHA DE

ACTIVIDADES A EJECUTAR EJECUCION

PROCESO RESPONSABLE

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO
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Disefiar formatos de registro del
almacenamiento de producto terminado
en el Programa deControl de Calidad del
producto - PCC.

PCC

OBSERVACIONES:

5.7.4 | Se llevan control de entrada, salida y rotacion de los productos. CALIFICACION 1
No se llevan control de entrada, salida y rotaciéon de los productos.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE Eiecucion | cumpLMiEnTo VERIFICO
Disefiar formatos de registro de la rotacion
1 | del producto en el Programa de Control de pCC
Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento se almacenan en
5.7.6 | un area identificada y exclusiva para este fin y se llevan regitros de cantidad de CALIFICACION 1
producto, fecha de vencimiento, devolucién y destino final.
Manejan pocas devoluciones, cuando estas se presentan son destruidos los empaques y la disposicidén
final va a la basura.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE Eiecucion | cumpLMiEnTo VERIFICO
Disefiar procedimiento de devolucion de
1 | producto en el Programa de Control de pCC
Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
212 F’osee f|ch§s tejcnlcas de mat.elrlas.prlma's,y producto terminado en donde se CALIFICACION 1
incluyan criterios de aceptacion, liberacién o rechazo.
El establecimiento cuenta con fichas técnicas de producto terminado, con los criterios de aceptacion o
rechazo y la vida util del producto. Requiere completar fichas técnicas para materias primas.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Disefiar ficha técnica de la materia prima
1 | en el Programa de Control de Calidad del PCC
producto - PCC.
OBSERVACIONES:
213 Existen manualg.& catalogos, guias o |'nstruccm'ne.s esc'r,ltas sobre equipos, CALIFICACION 1
procesos, condiciones de almacenamiento y distribucidn de los productos.
El establecimiento no cuenta con manuales de condiciones de almacenamiento y distribucién de
productos. Cuenta con flujo de proceso, complementar con manual de obtencién de producto.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE | - . o | cumpLmienTo | VERIFICO
Disefiar las guias de condiciones de
1 | almacenamiento en el Programa de pCC
Control de Calidad del producto - PCP.
OBSERVACIONES:
714 xisten manuales de Iés tec'nlcas' c'Ie anajllslls de r'utlna' wge.ntes a dlsp05|cl|on'del CALIFICACION 1
personal de laboratorio a nivel fisicoquimico, microbiolégico y organoeléctrico.

No existe procedimiento de rutina de cloro residual y PH.
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fabricacion de alimentos, educacién
sanitaria y control de calidad.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | - ="/ an | cumpumienTo | VERIFICO
Disefiar procedimiento de control diario de
1 | cloro residual y PH del agua en el Programa PCA
de Calidad del agua - PCA.
OBSERVACIONES:
216 Los prt?cesos de Ffroc.iucuc')n y c.ontrol de calidad estan bajo responsabilidad de CALIFICACION 1
profesionales o técnicos capacitados.
El proceso de produccidn esta a cargo de personal formado empiricamente, requieren profesional en
area de alimentos.
FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o ="/ an | cumpLMIENTO | VERIFICO
Certificar la formacion del personal
operario por medio de capacitaciones
1 | sobre las practicas higienicas en la Gestion

OBSERVACIONES:

ADEMAS DEBERA DAR CUMPLIMIENTO DE FORMA INMEDIATA:

ACTIVIDADES A EJECUTAR

PROCESO

RESPONSABLE

FECHA DE
EJECUCION

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

VERIFICO

1

Tramitar solicitud de modificacion del
registro INVIMA.

Gestion

OBSERVACIONES:

OTRAS EXIGENCIAS:

Garantizar el Loteo del producto terminado y los detalles de produccion para efectos de trazabilidad.

acuerdo a la Resolucién 5109 de 2005.

ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | ResponsasLe | [ECHACE | FECREDE | VeRIFICO
Disefiar formatos de registro del de
1 | producto terminado en el Programa de PCC
Control de Calidad del producto - PCC.
OBSERVACIONES:
Garantizar que el rotulado en el empaque de los productos esté de acuerdo con lo descrito en la
Resolucién 5109 de 2005. (Direccion actual, fabricante, empacador).
FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
1 Disefiar e implementar nuevo empaque de Gestion

OBSERVACIONES:

Implementar lista de chequeo de materias primas, transporte y producto terminado, asi como fichas

técnicas de materia prima.

Programa de Control de Calidad del

FECHA DE FECHA DE )
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE | o =\ an | cumpLMIENTO | VERIFICO
Disefiar formatos de lista de chequeo para
1 | el transporte del producto terminado en el PCC
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producto - PCC.

Disefiar ficha técnica de la materia prima
2 |en el Programa de Control de Calidad del
producto - PCC.

pPCC

OBSERVACIONES:

Se requiere estudio metroldgico en relacion a balanzas y termémetro del tostador.

FECHA DE FECHA DE .
ACTIVIDADES A EJECUTAR PROCESO | RESPONSABLE EJECUCION | CUMPLIMIENTO VERIFICO
Realizar calibracién, mantenimiento y
certificacion de buen estado de los y
1 Gestion

instrumentos y accesorios para medicion y
registro de variables del proceso.

OBSERVACIONES:
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Anexo G. Listado maestro de documentos y registros

Listado Maestro de Documentos v Registros

Industrias Fuller Pinto S.A.
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Anexo H. Responsabilidades del sistema de gestion de la calidad.

NPT TRLAR Fidl PR FNTO A &

RESPONSABLES DE PROCESOS

DUEROS DE PROCESOS

LIDERES DE PROCESO

LIDERES DE PROCESO

PROCESOS BOGOTA BUCARAMANGA
HOMBRE CARGOD | HOMBRE CARGO HOMBRE CARGOD
1 Gerenciz Genaral Martin Pinfo Gerente Gensral Martin Pinto Gerente Gensral
2 Compras José Miguel Gonzdlez Coondinador de Compras Azucena Pinto Castellanos Coordinadors de Compras
Marfin Pinto Gerente
Ramiro Pinto Gerente de Proyectos
3 Mercadeo
Luis Edusrdo Pinfo Gerente de Ventas Nacional
4 | Adminisiracidn y Finanzas Maria Claudia Garzén Gerente Adminisiraliva y Financiera
g Talento Humang Alejandra Jadef Coordinadors de Talento Humano
i} Sistemas o : : Gerente Administrativa y Alexander Lozano Coordinador de Sisfemas Diana Gomez Salamanca Directors Administrative Bga
Clsugis Garzon = h
7 | Cakidad Andlisis y Mejora e o
Carofing Uinigamo G. Coordinadors de Cafidad
] Servicio al clienfe
Yiselly Gantero Asistente de Servicio al chents Elizabeih Tomes Pacheco Auriliarde Senvicio al Glente
Produccién Mauricio Pinto Gerente de Fuerza y Calidad Azwcena Pinfo Castellanos Coordinadors de Compras
g Masuricio Finto Gerente de Fuerza y Calidad
T.H. Fuerza y Calidad Vivizna Quinftero Asistente de Talento Humano
Luis Alvarez Coordinador de Logitica y Despachos Juan Manuel Pereirs Cocrainadar e Logiica
Despachos
L Jhon Alexander Gardenas Coordinador Despachos Fullcenter
10 Opersciones y Logifica Herbert Tibrusa Geqente fe q:;gmnes ¥
ogt Jufian Sanchez Coordinador de Maternas Primas
Edwin Samiento Jefz de Logitica y Despachos
11 | Proyectos e importaciones  |Ramiro Pinto Gerente de Proyecios Ramiro Pinto Gerente de Proyectos
12 Ventas Nacionales Luis Eduarde Finto Gerente de Venfas Nacional |Luis Edusrdo Pinto Gerente de Ventas Nacional Diana Gomez Salamanca Directors Adminisirafiva Bga
12 Negocios J’ntem_acl'unafea ¥ |Jose Luis Ordiz Gaf'enre de Heg‘ocv'oa_ Jose Luis Oriiz Gerente |_:'e MNegocios Infemacionales y
Exporiacione I 5 ¥ Exporigcignes Erxportaciones
14 Ventz Directs i Magnoliz Gonzalez Gerente de Venfa Direcia
Magnolia Gonzslez Gerente de Venfa Direcfa
3 Mercadeo Alsin Tamayo Director de Mercadeo Fulicenter
15 Licitaciones y Coniratos Glona Rodrgusz Gem"f?ﬂg: En:::bams ¥ Gloniz Rodniguez Gerente de Contratos y Licitaciones
16 Gantzra Elena Gastifia Gréditos y Gartera Elena Gasfills Direstors de Cartera Nataliz Pafifia Coordinadaora de Carters
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Anexo |. Mapa de procesos
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Anexo J. Instructivo de seleccion y control del manipulador de alimentos

INSTRUCTIVO SELECCION Y CONTROL GE{,‘*‘F"? 2107109
igo: I-DR-01-01
DEL MANIPULADOR DE ALIMENTOS Pagina 1 de 1

INDUSTRIAS FULLER PINTO 5.A.

1. OBJETINVO: Describir los criterios para la realzar correctamente la seleccion v posterior control de los
manipuladores de alimentos, de acuerdo a los parametros establecidos por la normatividad vigente.

2. ALCANCE: El mstructivo esta dirigido al personal del proceso de talento humano encargado de hacer el proceso
de seleccion y contratacion de cargos relacionados con la manipulacion de alimentos.

3. CRITERIOS SANITARIOS DE SELECCION

La seleceidn del perzonal operario necesario para la elaboracion del café en INDUSTRIAS FULLER PINTO 5.4, ==
realiza bazada en las competencias del aspirante para el desempefio como manipulador de alimentos. Por lo tanto,
en la convocatorna de reclutamiento del personal manipulador de alimenios, se debe exigir especificamente la
formacion académica o experiencia demostrada segun lo establecido en el pedil del cargo.

Asi mizmo un requisto indispensable ez presentar el certificado médico de manipulador de alimentos, con firma del
respectivo médico, con el fin de demostrar su buen estado de salud. El certificade debe expresar claramente que los
resultados de los examenes del aspirante son aceptables para las funciones del cargo.

4 CONTROL DEL ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL

Una vez == ha contratado al operario de produccion de alimentos, la empresa le exige realizarse un reconocimiento
médico y presentarlo de acuerdo al formato historia clinica - médico ocupacional F-DR-25. Bl operaric debera
comunicar a la direccion de la empresa si presenta algin resgo para la mocwidad del producto, comao lo son algunas
enfermedades, hendaz infectadas, irritaciones cutaneas infectadaz, entre otras, con &l fin de adoptar las medidas
preventivas necesaras que eviten la contaminacion del cafe.

Como control del extado de salud del personal la empresa se asegurara de que fodo el personal manipulador de
allmentos g2 realice el reconocimiento medico, por lo menos una vez al afo, para evaluar que su estado de saled ==
encuentre en conformidad con lo establecido por ley. Cuando sea necesario por razones clinicas o epidemiologicas,
=2 realizard mmediatamente el reconocimiento médico.

Loz cerificados anteriores estan a disposicion de las autoridades sanitanias, archivados en |a carpeta de la hoja de
vida de cada operano yo la carpeta correspondiente al laboratorio clinico, para cuando éstas los requieran.

5 DOCUMENTOS ASOCIADOS:

FDR-25 .. Formato historia clinica —médico ocupacional.
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Anexo K. Listado maestro de documentos proceso de produccion de

alimentos

LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Y REGISTROS - PROCESO DE PRODUCCION DE ALIMENTOS
INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. - AGENCIA BUCARAMANGA

CODIG FECHA DE ‘ VERSIO

PROCESO 0 APROBACION TITULO N
Produccion de PM-PA-
Alimentos 01 15/07/2009 Programa de trazabilidad del café diamante negro 01
Produccién de
Alimentos G-PA-03 15/07/2009 Guia ruta de trazabilidad del café. 01
Produccién de FT-PA-
Alimentos 01 15/07/2009 Ficha técnica de materia prima café consumo. 01
Produccién de FT-PA-
Alimentos 02 15/07/2009 Ficha técnica de materia prima café pasilla. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-01 15/07/2009 Formato andlisis de calidad de materia prima del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-02 15/07/2009 Formato inspeccidn y recepcién de materia prima del café. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-03 15/07/2009 Formato identificacion de materia prima del café. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-04 15/07/2009 Formato control de bodega de materia prima del café. 01
Produccién de
Alimentos I-PA-01 15/07/2009 Instructivo para muestreo de materia prima del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-05 15/07/2009 Formato identificacién de muestras de materia prima del café. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-06 15/07/2009 Formato inventario de materia prima del café. 01
Produccién de
Alimentos P-PA-01 15/07/2009 Procedimiento torrefaccion del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-07 15/07/2009 Formato control de torrefaccion del café. 01
Produccion de
Alimentos P-PA-02 15/07/2009 Procedimiento molienda del café. 01
Produccion de
Alimentos P-PA-03 15/07/2009 Procedimiento desgasificacion del café. 01
Produccién de
Alimentos P-PA-04 15/07/2009 Procedimiento empaque y embalaje del café. 01
Produccién de FT-PA-
Alimentos 03 15/07/2009 Ficha técnica café diamante negro. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-09 15/07/2009 Formato control de peso y sellado del producto terminado. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-10 15/07/2009 Formato reporte de produccion del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-11 15/07/2009 Formato inventario de producto terminado del café. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-12 15/07/2009 Formato identificacién de producto terminado del café. 01
Produccion de
Alimentos F-PA-13 15/07/2009 Formato control de bodega de producto terminado del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-14 15/07/2009 Formato reporte de despachos del café. 01
Operaciones F-DS-06 27/08/2003 Formato hoja de vida de transportadores. 01
Produccién de
Alimentos P-PA-05 15/07/2009 Procedimiento control del producto no conforme del café. 01
Produccién de
Alimentos F-PA-36 15/07/2009 Formato reporte de producto no conforme. 01
Gerencia General F-GG-01 01/03/2006 Formato para atencion de guejas y reclamos. 09
Produccion de
Alimentos F-PA-37 15/07/2009 Formato andlisis del producto no conforme. 01
Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04
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PM-DR-

Talento Humano 01 21/07/2009 Programa de capacitacién en BPM 01
Talento Humano I-DR-01 21/07/2009 Instructivo de seleccién y control del personal manipulador de alimentos. 01
Talento Humano F-DR-05 31/10/2007 Formato de registro de capacitaciones, inducciones y /o reuniones. 03
Talento Humano F-DR-04 26/02/2008 Formato para evaluar la calidad de las capacitaciones. 02
Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04
Produccién de PM-PA-

Alimentos 02 13/07/2009 Programa control de la calidad del agua potable 01
Produccion de

Alimentos F-PA-15 13/07/2009 Formato control del caudal del agua potable. 01
Produccion de

Alimentos I-PA-03 13/07/2009 Instructivo para medicion de pH y cloro residual del agua potable. 01
Produccién de

Alimentos F-PA-16 13/07/2009 Formato medicién de pH y cloro residual del agua potable. 01
Produccién de

Alimentos P-PA-06 13/07/2009 POES Tanque de almacenamiento de agua potable. 01
Produccion de Formato verificacion de limpieza y desinfeccion del tanque de

Alimentos F-PA-17 13/07/2009 almacenamiento del agua potable. 01
Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04
Produccion de PM-PA-

Alimentos 03 24/07/2009 Programa de limpieza y desinfeccion 01
Produccién de

Alimentos G-PA-05 24/07/2009 Guia cronograma de POES. 01
Produccién de

Alimentos P-PA-07 24/04/2009 POES Bodega de materia prima. 01
Produccién de

Alimentos P-PA-08 24/04/2009 POES Produccién. 01
Produccién de

Alimentos P-PA-09 24/04/2009 POES Bodega de producto terminado. 01
Produccion de

Alimentos P-PA-10 24/04/2009 POES Alrededores. 01
Produccion de

Alimentos P-PA-11 24/04/2009 POES Implementos de aseo. 01
Produccion de

Alimentos P-PA-12 24/04/2009 POES Recipientes de residuos sdlidos 01
Produccién de

Alimentos P-PA-13 24/04/2009 POES Lavado de las manos. 01
Produccion de

Alimentos F-PA-18 24/04/2009 Formato verificacion de LYD diaria. 01
Produccién de

Alimentos F-PA-19 24/04/2009 Formato verificacién de LYD semanal. 01
Produccién de

Alimentos F-PA-20 24/04/2009 Formato verificacion de LYD mensual. 01
Produccion de

Alimentos F-PA-21 24/04/2009 Formato verificacion de practicas higiénicas en BPM. 01
Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04
Produccién de PM-PA-

Alimentos 04 06/07/2009 Programa manejo de residuos sélidos 01
Produccién de

Alimentos F-PA-22 06/07/2009 Formato verificacion de manejo de residuos sélidos 01
Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04
Produccién de PM-PA-

Alimentos 05 02/07/2009 Programa de control de plagas 01
Produccién de

Alimentos F-PA-23 02/07/2009 Formato diagnéstico de control de plagas. 01
Produccion de

Alimentos F-PA-24 02/07/2009 Formato planificacién de productos de control de plagas. 01
Produccién de

Alimentos F-PA-25 02/07/2009 Formato registro de aplicacion de productos de control de plagas. 01
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Produccion de

Alimentos F-PA-26 02/07/2009 Formato verificacién de mantenimiento e higiene. 01

Produccién de

Alimentos F-PA-27 02/07/2009 Formato seguimiento de control de plagas. 01

Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04

Produccion de PM-PA-

Alimentos 06 16/07/2009 Programa de muestreo de alimentos 01

Produccion de

Alimentos F-PA-28 16/07/2009 Formato cronograma de muestreo del café. 01

Produccion de

Alimentos F-PA-29 16/07/2009 Formato cronograma de muestreo del chocolate. 01

Produccién de

Alimentos G-PA-01 16/07/2009 Guia plan de muestreo del café. 01

Produccién de

Alimentos G-PA-02 16/07/2009 Guia plan de muestreo del chocolate. 01

Produccion de

Alimentos F-PA-30 16/07/2009 Formato reporte de toma de muestras. 01

Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04

Produccion de PM-PA- Programa de mantenimiento y calibracién para la planta de produccién de

Alimentos 07 17/07/2009  café 01

Produccién de

Alimentos F-PA-31 17/07/2009 Formato inventario de maquinas y equipos de medicion. 01

Produccién de FT-PA-

Alimentos 04 17/07/2009 Ficha técnica de maquinas y equipos de medicién. 01

Produccion de

Alimentos G-PA-04 17/07/2009 Guia plan de mantenimiento preventivo de méaquinas. 01

Produccion de

Alimentos F-PA-32 17/07/2009 Formato cronograma de mantenimiento preventivo de méaquinas. 01

Produccion de

Alimentos F-PA-33 17/07/2009 Formato hoja de vida de méaquinas y equipos de medicion. 01

Produccion de

Alimentos F-PA-34 17/07/2009 Formato mantenimiento en instalaciones locativas. 01

Produccién de

Alimentos F-PA-35 17/07/2009 Formato cronograma de calibracion. 01

Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04

Produccién de PM-PA-

Alimentos 08 10/07/2009 Programa control a proveedores para la produccién de alimentos 01

Compras F-CM-05 17/11/2006 Formato para registro y seleccion de proveedores. 03

Produccién de

Alimentos F-PA-02 10/07/2009 Formato inspeccion y recepcion de materia prima del café. 01

Produccién de

Alimentos F-PA-01 10/07/2009 Formato anélisis de calidad de materia prima del café. 01

Compras F-CM-03 08/04/2003 Formato para registro de pruebas técnicas de materias primas e inspeccion 02
de productos suministrados por terceros.

Compras F-CM-01 03/08/2002 Formato para evaluacion y/o reevaluacion de proveedores. 01

Compras F-CM-07 02/09/2003 Formato de registro de visitas a proveedores. 01

Calidad F-DC-09 17/07/2009 Formato reporte de acciones correctivas (AC) y/o preventivas (AP). 04

Produccion de MC-PA-

Alimentos 01 28/07/2009 Manual de buenas précticas de manufactura para la produccion del café 01

NOTA: Los documentos resaltados en naranja son aquellos ya existentes dentro de la documentacién I1SO de la empresa. Estos aparecen

referenciados en los programas de BPM con el &nimo de no crear nuevos documentos para registrar la misma informacion.
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Anexo L. Certificado de capacitaciones

o
Ae2ak MUNICIPIO DE
BUCARAMANGA

Fernande ¥irgas Mendoz

SECEETARIA DE SATUD Y DEL AMBIENTE

CERTIFICA

(Que las personas relacionadas a continuacién asistieron a la capacitacion sobre
Manipulacion De Alimentos (BPM), Control v Calidad del Agua Potable, Manejo de

Residuos Sdlidos y Control de plagas.

NOMBRE CEDULA CluDAD
DIANA GOMEZ SALAMANCA 37.547.006 Bucaramanga
OLVER PAEZ NINO 91184728 Girdn
JOSE OCTAVIO MACIAS MAYA 91287 797 Bucaramanga
ELCY ESTHER NORIEGA O50RIO 37749813 Bucaramanga
EDHER JULIAN MENDOZA MARQUEZ 1.095.911.532 Girdn
MARLON JHAIR GOMEZ ROJAS 1.095.794 145 Bucaramanga
JUAN MANUEL LEON 91.267.060 Bucaramanga
L UISA FERNANDA SOLER CASTELLANOS 63559433 Bucaramanga
CLAUDIA ROCIO PATINO QUITIAN 63479631 Bucaramanga
JUAN MANUEL PEREIRA MONOGA 91.261.689 Flondablanca
OSCAR VEGA BARRERA 13.862 184 Bucaramanga
JUNIOR ANDRES PARRA MENDOZA 91.526.563 Bucaramanga
CARLOS AL BERTO BECERRA SUAREZ 51520161 Bucaramanga
FLAMINIO FARFAN SARMIENTO 91261442 Bucaramanga
KAREN YADITH CHAVEZ NORIEGA 28393382 San Miguel
LISSETH MENDOZA RODRIGUEZ 1.098.657.193 Bucaramanga
HENRY BECERRA SANGUINO 91 288 648 Bucaramanga
LUIS ALBERTO RODRIGUEZ BALBUENA 88.199.605 Cucuta
LAURA PAOLA RANGEL URIBE 63 553.393 Bucaramanga
Se firma en Bucaramanga a los 23 dias del mes de junio del 2009.
DAYRO MUNOZ RODRIGUEZ
Profesional Universitanio
—_— ]
Calle 35 No. 10 — 43 2do PISO. [ \
Teléfono: 6337000 EXT: 244 - 243 ¢ s i
Web site:  www.bucaramanga.gov.co EHFHEE&_“E.TUE
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Anexo M. Indicadores de gestion

R AL FULLER il 3.4

INDICADORES DE GESTION

LIMITE

PROCESO VARIABLE FORMULA INFERIOR IDEAL
1. Entrega de estados financieros mes | (Estados entregados/ Cronograma de 100
anterior segin cronograma entrega) x 100%
2. Cumplimiento Presupuesto de presupuesto/ Cumplimiento de 100% 100
Gastos presupuesto x 100%
L 3. Implementacion, montaje y puesta | (Actividades realizadas / Actividades 100% 100
O] en marcha del sistema Operativo SAP | programadas) x 100% 0
4. Cumplimiento sistemas, mto de (Requerimientos efectivos / Total de
; . X ) 100% 100
equipos de computo e instalaciones. Solicitudes ) x 100%
5. Pagar el 100% de los proveedores . .
que se cumplen al mes de contado o (Pagos realizados / Pendientes No 100% 100
; pagados) x 100%
credito
1. Cumplimiento en Respuestas (No de Requicisiones Cumplidas en el
: . tiempo establecido / No de Requicisiones 100%
oportunas necesidades del personal. Solicitadas) x 100%
; Fuerza y Calidad 98% | 100%
(No Retirados/ No y
2. Indices de Permanencia Total personal de la
compafiia) x100% | ryier pinto 98% | 100%
3. Cumplimiento Plan Motivacional . .
Capacitacion, Motivacion y Salud (No. Actlwdades realizadas / No 100% | 100%
2 0 ; Actividades programadas) x 100%
= cupacional
= 4 Eficacia del plan de capacitaciones . )
2 Evaluacion de lo aprendido en el (ENO de EvaluaC|oqes eficaces / No de 90% | 100%
o . valuaciones realizadas) x 100%
= puesto de trabajo.
W Medicion segun los
= estandares Fuerza y Calidad 100% | 100%
. . establecidos del
5.Indice de Frecuencia S .
indice de frecuencia
y severidad de la Fuller Pinto 100% | 100%
accidentalidad
Medicion segln los
estandares Fuerza y Calidad 100% | 100%
6.Indice de Severidad _estableudos del .
indice de frecuencia
y severidad de la Fuller Pinto 100% | 100%
accidentalidad
=< 1.Cumplimiento Total de acompafiamientos
E O | Seguimiento y Acompafiamiento a los | realizados/Total de procesos compafiia) 100%
o Procesos y Procedimientos x 100%
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2. Eficacia

(Total de acciones eficaces/Total de

produccion

0, 0,
Acciones de éxito acciones pendientes en el mes) x 100% 90% | 100%
Disminucion del 10%
de las No
Conformidades SObre | 1o ivas 90% | 100%
y el mes
3. Gestion inmediatamente
Acciones Tomadas anterior
Generar minimo dos
acciones preventivas | Preventivas 90% | 100%
por proceso.
No Quejas y Bogota 25
Reclamos Bucaramanga 130 70
1. Servicio y Calidad Compafiia - Bogot4 250 70
Reportes de Informacion No Notas Crédito Bucaramanga 350 170
W No promedio Solicitudes NA NA
= No Promedio Sugerencias 10 20
% No Promedio Felicitaciones 15 30
&)
2 (Nqb(;(?sos Cleor(r){gl/dos [ Total de casos 80% | 100%
o 2. Eficacia Servicliente recibidos) x 100%
o Gestion de Cierre
= Tiempo promedio de respuesta 0 dia
7
Tiempo promedio de cierre 8dias| 3dias
3. Cunplimiento
Gestion de servicio (Encuestas realizadas/20% clientes 100%
activos) x 100% 0
(Actividades realizadas cronograma /
Total de actividades programadas ) x 90% | 100%
0 100%
"'%J (Total de Productos, publicidad o
Q |1 Cumplimiento redisefios entregados / Total de 90% | 100%
= productos, publicidad o redisefios
o) programados) x 100%
= Cumplimiento de las compras nacionales
w 0 importadas segun cronograma con 98% | 100%
& cero (0) faltantes.
'_
Q Productos o ideas aprobadas / Productos
L 0, 0
5 0 ideas presentadas) x 100% 80% 100%
o 2. Efectividad
(Total de Unidades Vendidas/ Unidades 0 0
Proyectadas) x 100% 85% | 100%
* Cumplimiento de la entrega de las
n Ordenes de compra por parte de 100%
= 1. CUMPLIMIENTO DELA COMPRA | produccién (méximo el 18 de cada mes) 0
S DEL 100% DE LA MATERIA PRIMA A | (Bogotd)
S TIEMPO * Cumplimiento en las compras de
materia prima segun ordenes de 80% | 100%
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* Cumplimiento de la compra de producto

Fuller Pinto

terminado segun requerimiento de 80% | 100%
licitaciones 6 segun Inventario
2. MEJORAR LOS COSTOS DE
MATERIA PRIMA SOBRE LOS . . . .
PRECIOS APROBADOS POR Reducir mensualmente los costos MP 90% | 100%
LAGERENCIA
3, EVALUACION DE PROVEEDORES | * proveedores evaluados con puntaje
PARETTO NACIONALES E superior 80 puntos / Total proveedores 80% | 100%
INTERNACIONAES evaluados
4, FALTANTES DE MATERIA PRIMA'Y
PRODUCTOS TERMINADOS DE *Maximo 10 productos en faltantes 90% | 100%
COMPRA DIRECTA
Cumplimiento a unidades producidas UND PRODUCIDAS
. [ UND FULLER 60% | 100%
segun presupuestadas. PRESUPUESTADAS
TIEMPO
EMPLEADO SEGUN . .
Cumplimiento de las eficiencias de los | ESTANDAR/TIEMPO FULLER - FF 2% 0%
puestos de trabajo. EMPLEADO .
UND PRODUCTO FULLER - FF 2% 0%
Unidades no conformes por Dpto/ NO CONFORME /
Unidades producidas por departamento | UND PRODUCIDAS
MAX 0,2% TRACK 60% | 100%
=
©) CUMPLIMIENTO A TRATAMIENTO DE | No: ACCIONES CORRECTIVAS
3 NO CONFORMIDADES Y ACCIONES | EFECTIVAS / No. NO 50% | 100%
§ CORRECTIVAS EFECTIVAS CONFORMIDADES
x ACCIONES PREVENTIVAS Y DE
o é'(::éilc(%ll\lVIiSSPREVENTIVAS MEJORA PLANTEADAS (MINIMO 2 80% | 100%
ACCIONES AL MES)
HACER INVENTARIO FISICO DE LOS | INVENTARIOS REALIZADOS/
PARETOS ESTABLECIDOS POR INVENTARIOS PLANEADOS (MINIMO 80% | 100%
COMPRAS 10)
arion mientos prevenivos MANTENIMIENTO PREVENTIVOS
. ) REALIZADOS / TOTAL 80% | 100%
programados segUn ruta y tiempo PROGRAMADOS (RUTA)
establecido..
Mantenimientos correctivos MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS
realizados/mantenimientos correctivos | EFECTIVOS / NUMERO DE 80% 100%
solicitados en el tiempo establecido REQUERIMIENTOS
No de dias entrega Nacional (5 prom. 100% | 100%
mensual)
< -
) No de dias entrega Local (2 prom. 100% | 100%
= mensual)
g . (No Total pedidos | TRADICIONAL 98% | 100%
% 1. Cumplimiento entregados/No [ CADENAS 98% | 100%
Total de pedidos
8 facurados) x 100% FULLCENTER 98% | 100%
I
S .
3 (Valor Total pedidos entregados / Valor 0 0
5 Total de pedidos facurados) x 100% 98% | 100%
Ll
o (Total traslados a tiempo/ Total de
2. Abastecimiento traslados) x 100% 1 dia entre Bodegas 90% | 100%

180




(Tranportadores con puntajes mayores

3. Proveedores de 90/ Total de Transportadores 90% | 100%
evaluados) x 100%
(No Notas Crédito i 0
iy Realizadas/No Total TRAD-CADENAS 2%
4. Gestion Notas Crédito
0, 0,
Compatia) *100 FULLCENTER 8% 2%
Ventas (l\(/)%g/toas realizadas / presupuesto) x 95% 100%
Cartera g%z;?udo de Cartera / Cartera del mes) x 90% 100%
. (Clientes activos ultimos tres meses / 0 0
@ Stenci Meta de clientes) x 100% 90% 100%
<
=
o (No de Clientes Nuevos o Reingresos/ 0 0
<5) Ingresos Presupuesto o Meta) x 100% 9% 100%
<
o
= - (Ndmero de ventas por clientes /
w0 0 0 0
2 0% Actividad Presupuesto) x 100% 85% 90%
&
Orden Promedio (Ventas Totales / Actividad) 90% 100%
. . (Clientes creciendo en el 0 0
Clientes Creciendo en el paretto paretto/presupuesto) x 100% 85% 90%
Presupuestos de industria :;%Tjt;?i;otales de la compatia por 70% 90%
Ventas (1\(/)%21/?5 realizadas / presupuesto) x 85% 90%
Cartera (Recau~do de Cartera / Cartera de la 90% 100%
campafia) x 100%
. (Clientes activos ultimos tres meses / 0 0
< Stencil Meta de clientes) x 100% 85% 0%
8
o (No de Clientes de baja que se activan
a Ingresos nuevamente/Presupuesto o Meta) x 85% 90%
s 100%
=
S
% Actividad (% Pedidos / Stencil) x 100% 85% 90%
Orden Promedio (Ventas Totales / Actividad) x 100% 83% 90%
. (Cantidad de pedidos / Presupuesto de 0 0
No. De pedidos Pedidos) x 100% 85% 90%
x> O
<D i
E Q2 W Ventas (Ventas realizadas / presupuesto) x 100%
-
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(Recaudo de Cartera / Cartera del mes) x

Industria

Cartera 100% 90% 100%
(No de Clientes Nuevos o Reingresos/ 0 0
Ingresos Presupuesto o Meta) x 100% 90% 100%
0 - (Ndmero de ventas por clientes / 0 0
0% Actividad Presupuesto) x 100% 85% 90%
Eficiencia: 24 ofertas Presentacion de 24 ofertas 90% 100%
Eficacia: 35% De las ofertas presentadas 85% 90%
Ventas %gr;/ias realizadas / presupuesto) x 90%
Cartera (l%gg/?udo de Cartera / Cartera del mes) x 80% 90%
. (Clientes activos ultimos tres meses / 0 0
Stenci Meta de clientes) x 100% 85% 90%
]
= . .
o) (No de Clientes Nuevos o Reingresos/ 0 0
g Ingresos Presupuesto o Meta) x 100% 85% 90%
'_
o
o . (NUmero de ventas por clientes /
[a 0, 0, 0,
> 0% Actividad Presupuesto) x 100% 85% 90%
Orden Promedio (Ventas Totales / Actividad) x 100% 85% 90%
. , (Clientes creciendo en el 0 0
Clientes Creciendo en el paretto paretto/presupuesto) x 100% 85% 90%
Presupuestos de industria Ventas totales de la compatiia por 85% 90%
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Anexo N. Guia ruta de trazabilidad del café G-PA-03-01

. . Fecha: 1507109
GUIA RUTA DE TRAZABILIDAD DEL CAFE |  Codigo: G-PADINM
Pagina 1 de 3

INDUSTRIAS FULLER PINTO 5 A

1. BODEGA DE MATERIA PRIMA

Los buitoz de café verde en grano son
recepcionados. Alll = foman muestras
que son enviadas a analsis de laboratorio
para confrolar suw  calidad. S los
resultados son admisibles, los bulfos son
aceplados y almacenados para iniciar la

ion. F-PA-01, F-PA-02, F-PA-03,
F-PA-D, I-PAM, F-PA-D5.

2 ELEVADORES DE RECIBOQ

Por medio de camefillaz loz bulios son
fransportados y vaciades en la tolva de
los elevadores de recibo. Desde 3l la
materia prima es impulsada hada las
tostadoras.

F-PA-DE.

3. TORREFACCION

Bl grano de café ez somefdo a altas
termperzturas dentro de un pericdo de
fiempo deferminado, para lograr un
proceso de tostado uniforme.

P-PA-D1, F-PAOT.

4. MOLIENDA

Por medio de un moling de marillo, &l
caie fostado es fimamente  molido,
obteniends una fexturs y consistencia
adecuada.
P-PA-D2.
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. . Fecha: 1207108
GUIA RUTA DE TRAZABILIDAD DEL CAFE | Codigo: G-PA-03-1
Pagina 2 de 3

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A

5. DESGASIFICACION

El café molido es fransportado a los siles
donde =2 deja reposando el fiempo
suficiente para garanfzar su compista
dezgasificacion.

P-PA-03.

6. EMPAQUE ¥ EMBAL AJE

Loz silos y las maguinas empacadoras
estan coordinados entre =i para empacar
lzz diversas presentacionss de cafis. Los
empagques 2 agrupan de acuerdo al tipo
de embalaje.

P-PA-O4, F-PA-DS, F-PA-10.

7. BODEGA PRODUCTO TERMINADO

El embalaje ez fransportado a la bodega
de  producio  terminade donde s
aimacena en condicionss  ambientales
confroladas  hasta el momenio de
despacho.

F-PA-11, F-PA-12 F-PA-13.

B. DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

El producto es solicitado por medio de
una factura, se llena &l respectivo soporte
de zalida del inventario y e producto es
despachado a sy chente por los
trangportadores de la empresa.

F-PA-14.

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME de acuerdo al P-PA-05.
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. . Fecha: 150718
; GUIA RUTA DE TRAZABILIDAD DEL CAFE | Codigo: G-PA-D3-D

Fagina3de3
INDUSTRIAS FULLER PINTO 5 A

PLANO FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL CAFE

5 i e e
* Producio en Proceso |:| )
[_> Producto Terminado N | =

o B

Escala: 2om x 1m
" ] n
Area total: 644 m=
aproximadamente 4
-]
—\.-’_.‘.__\“. :
[~
b1 [
| |9/
'_.d'
1D
.~
qy;
\_J!

(]
L
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Anexo O. Tabulacién perfil sanitario del 09/06/2009

PERFIL SANITARIO
EMPRESA: INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A. FECHA: 09/06/2009
NUMERAL ASPECTO PMX |POB %
| EDIFICACIONES E INSTALACIONES
8| a-c |Localizacién y accesos 3 3 100
d-j |Disefio y construccion 7 7 100
k-m |Abastecimiento de agua 3 3 100
n-o |Disposicién de residuos liquidos 2 2 100
p-q |Disposicion de residuos sélidos 2 1 50
r-v |Instalaciones sanitarias 5 4 80
CONDICIONES DEL AREA DE ELABORACION
9] a-c |Pisos y drenajes 3 3 100
d-g |Paredes, Techos 4 4 100
h |Ventanas y otras aberturas 1 1 100
i-j |Puertas 2 2 100
k-1 |Escaleras, elevadores y complementarios 3 3 100
m-o | lluminacién 3 2 66,67
p-q |Ventilacién 2 2 100
1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
10 Condiciones generales de disefio y capacidad 1 1 100
11| a-l [Condiciones especificas 12 9 75,00
12| a-e [Condiciones de instalacién y funcionamiento 5 5 100
1l PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
13| a-b |Estado de salud 2 2 100
14| a-e |Educacion y capacitacion 3 75
15| a-l |Précticas higiénicas y medidas de proteccion 11 11 100
v REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
17| a-g |Materias primas e insumos 5 5 100
18| a-e |Envases 5 5 100
19| a-k |Operaciones de fabricacion 9 8 88,89
20] a-d [Prevencion de la contaminacion cruzada 4 4 100
21| a-c |Operaciones de envasado 3 3 100
\" ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
22 Control de calidad 1 1 100
23 Sistemas de control 1 1 100
24| a-d |Requisitos del sistema de control y aseguramiento 4 4 100
25 Laboratorios de pruebas y ensayos 1 1 100
26 Profesional o personal técnico idéneo 1 1 100
Vi SANEAMIENTO
27] a |ProgramadelLyD 1 1 100
b |Programa de desechos sélidos 1 1 100
¢ |Programa de control de plagas 1 1 100
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
VIl TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION
28| a-g |Almacenamiento 6 6 100
29| a-h |Transporte 6 6 100
30 Distribucién y comercializacion 1 1 100
31| a-e |Expendio de alimentos 3 3 100
TOTAL| 128 120 93,75
PMX. Puntaje maximo POB. Puntaje Obtenido
ELABORADO POR: CARGO:

Laura Paola Rangel Uribe

Practicante UIS

Sandra Lorena Contreras Contreras
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Anexo P. Evaluacion del sistema de gestion de calidad

Fuller EVALUACION DE CONOCIMIENTOS cemmerag ox oo
p— COMPROMISO CON MI EMPRESA S

INDUSTRIAS FULLER PINTO 5.A.
FECHA CIUDAD CALIFICACION
1 ] 1 |
TTOMERE CARGO
] ]
PROCESD

1 A continuacion reconozcamos con quienes interactuamaos (Vale 2 puntos)

a Mombre tres comparieros de su proceso

I» Mombre y cargo del Lider de su proceso

¢ Mombre y Apelliidos del lider de Industrias Fuller Pinto 5.4

d Mombre el Glimo proyecto que desarrollaron en su equipo de trabajo

& Mombre al menos tres indicadores de su area o proceso (explique uno)

Z Margue Falso o Verdadero a las siguientes afimaciones, segun comesponda (Vale 1 punto)

a Muestro Sistema de Gestion de Calidad depende de la coordinadora de calidad
FALSO O VERDADERO H
b La mision de Fuller Pinto incluye productos alimenticios y comercializacion de botas

FALSO O VERDADERO O
¢ La Vision de Fuller Pinto incluye el afio 2009
FALSO O VERDADERO l
d Los indicadores de Gestion son una heramienta que nos permite tomar decisiones
FALSO O VERDADERO O
e Muestro compromiso es asegurar la satisfaccion de nuestros clientes mediante el mejoramiento continuo de los
procesos
FALSO O VERDADERO O
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3 A continuacion complete las frases (Vale 2 puntos)

a Muesta politica de calidad esta soportada en un competents.

b Garantzamos el respeto a las ,al y la rentabilidad, que asegure el de
nuesiros empleados v accicnistas.

¢ Muesiro compromiso es la satisfaccion de

d Incrementar mensualmente la el mejoramiento continuo a través del crecimiento de los de

gestion

£ Somos una organizacion reconocida por brindar soluciones de
indusfria a través de la innovacion, ¥
nuestros clientes.

4 Mombre el indicador de un proceso con el cual interactue (Vale 0.6 puntos)

y cuidado en el hogar, instituciones e
de productos que cumplan las expectativas de

5 5ila Politica de Calidad se apoya en un talento humano competente, usted con que competencia dentro de sus

funciones aporta a Indusirias Fuller Pinto (\Vale 2 puntos).

6 A continuacion descubre las palabras clave en Industrias Fuller Pinto { Vale 1,4 puntos)

Aseo
Hagar
Visién
Misicn
Calidad
Clientes
Senvicio
Eficacia
Limpieza
Procesos
Bienestar
Inmovacion
Produccion
Comercialzacion

M
D
|

=T OWm
T oW

moa

m

W= DO—=mr
W O = M

wlH|m|=|mjz|mjwu]d|*|3|=|m|D]D|Mm
m|nl=|0| 0| =]F]|=|=|[Z|M|@|=]O]|2

] 2 el D0l Dl o Ll e e el R L
e B IR e e D e L s e Eed

rlel=|w|(ol=(Z]0|=Z| (|0 2] =0

Alrl=|lO|Op@|=10)0|— (D)= <] I] 2|

alg|E|m|aja | == |H]=O|=]O]=

olojwo|nlm|o]o]o|o|=|»o|m]o|m
o= Z]o|=]o|=|<|o]z|=
Zl=l=|<|Z|n|n|r|o|z|a|ol=<|w]c]-

7 Através de una linea una el concepto con la definicion correspondients (Vale 1 punto)

E"f.' LConjunto de propecades y caractensticas o= un producto, © Senacio que le otorgan su
faptitud para satisfacer las necesidades o requerimientos establecidos por una organizacion y
fsus clientes.

£2. Es =l responsabie de La direccion y conduccion de la auditonia interna de una dependencia,
icon & fin de que cumpla osmsamspaabsc-desheaeadayq.ecpeenchmew
“la mayor eficacia y eficiencia posible.

’§ Es aquella accion que se [oma cuando ocUmo una fala en bos procesos, y cuyo Tin es
fesmadicar & problema de raiz

4 Es & proceso por el cual un audior intemo o extemno verifica el adecuado funcionamiento |:‘|e
fun proceso basandose en sus registros y evidencias,
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Anexo Q. Plan de auditoria para el proceso de produccion de alimentos.

Fecha: 20/ 10/2009
PLAN DE AUDITORIA Cédigo: F-DL-05-08
Péging 1 de 1
[FECHADE _ 1 ] | l
| REALZACION |&|D¢!I— 12 bl 2008 | MAU'mwn |
PROCESD AUDITAR Proceso o= Protuccdn de Almenios
LIDER PROCESO Az.cana Pinlo Casielancs
QBJETIVD _Warificar el canocemaento cel Ssiera de Gesian de Calizad y s sumplimiann e los procadimanins ssociades al process |
ALCANCE Srocamn
| ClProdusio o Bervisia
REFERENCIAS NORMATIVAS | IS0 B001-2008 numeral 7.1, 7.2.7., 75,74
AUDITOR LIDER | Leura Rengel Uribe
EQUIFD AUDITOR |
METODOLOGLA [ Muesires [E] Observacién Directs [E] Andiisin de datos & tend K Entrevistas
AUDITADOS
LUGAR | FEcHA | HORA PROCEDIMIENTO [ ' |
e ot ARG0 NGHBRE
iaMze00e | CEO0 | Wisan, Visidn, Poifica y Objetves de Calidad |
1AM 22008 | GB:2s |Pwmmnumm Disrranie Nag PR-FA-01 LiZer o8 prosess Azurang Poatg Caseliares |
& 18M22008 | 08:50 | Procedimients ToMelacoon 08 cEIE P-PA-GT Assmnie de Poduccdn | Ocave Macies
an 18AZ/2008 | 0870 | Procedimierie Molenda del call PPA-DZ Audliards Poduccién | Olver Pdez
18M23008 | 0320 | Procedimierio Desgasdficacsn oel cade P-PAD3 | Auniiar de Produccién Elcy Esthaar Noriega
| 18122008 | 0330 | Procedimienio de Empeque y Embaiaje oel cafi P-PA-D2 Ehm'arunmmn Marion Gdmez
181272008 | 0840 | Procedimisrmo 08 Progucic no CORGITE F-PA-0E |

OBSERVACIONES: 5e audiaran 1000t lo8 GoCUMan|os 48] GSTeTia 08 CEItan 08 CAIGEE Cuf B4R (EIEnCiBmny o 158 procedimuenios aniararments i

I

[REALIZADO POR: Loura Rangal Urise - Pracicans LIS APROBADD POR: Dians GOmez SAISTENCE — REpressniarta de Calitad

[ﬁm@}mﬂ?@gﬁi&u ijﬁmn St $
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Anexo R. Lista de chequeo realizada para el proceso de produccion de

alimentos
==~ == LISTA DE VERIFIGAGION Y HALLAZGOS Foshw, 301062000
l @) (i) AUDITORIAS DE GALIDAD N
— UDUSTURIPRLERFITONAL — e —_—
[RUBITORANG ] oot |
! 1, DESCRIPCIONDE LA AUDITORING TR T 7 T TS
PROCES0 A AUDITAR Froducsién de Almenios
A BRI FRICES0 Aoucans PUte e e (ERRHANITOHIAT oin | 18 |Wes| 12 |ane| 2000
AUDITOR LIDER Liura Aangel Unke EQUIFO AUDITOR N
2. PREGUNTAS O ASPECTOS AEVALUARY = 7 e e
- [
ROCESD O A
FHVA Jr:mmmnpm PREGUNTA 0 AGTIVIDAD HALLAZGO O ANOTACIONES ] | l
ALDITAR i
150 0012008, £0un aporia 8y procédo pam el x
nurmeral 4 4 dessrralo de ks misitn de l ampresa’

¢z que manam conlibuye B
peoceso pone kg compdirn by viaiin *
gue 58 ha fraesdo 8 empasa’

150 800712008,

nurneral 4§

LComo reflefa mn sy lrabego diaro sl
cumplmianie ga 18 direciicas da 5
calidnd di la esprasa?

IS C 001 2008,
nurnefal 4.1 y 5.3

150 QR0 2008, A0 conlribauya £l process de

mmarl 4.1y oompras 8l lagio de ks objetives de X
LR cafidad dn la ampens a?
| |50 so0na008, LCublag son los procesos de las gus ¥
g ramaral 4.1 b lurmacian® {erdradas)
FE0 B0 008, LOudles son los procesos & o8 que I
niumeral 4.1 arkaga Infornacién? (sakidas)

LCfmn 88 ARRJUE 08 |8 plansacitn

de produccion &2 cohamanias y
IS0 80012008, | resporle etucivamants & ks X
ke mecaionies da s olros procesos del
siglema da grelidn da calidad?
CO01-2008 Cdme oe detensinan fok raguistes | DESERVACION: Dejar reginbn fisico o8 s reqililos de cabidad
i 1701y | relacionades con#producks g san meprezades par al clenls y agrega el Begmanio de simantos a la i
nume=ral £.2 1.8 pspecilicados por of digibe? ercuestn do satisfoocisn del chasla gue acluslknaanle reakzs ls empeosa

L0 yulsBus kegales y
reglamentarios son aplicables al X
penducha?

150 9001 2008,
numessl 7.2 16
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®

1L TF A PULLIE FTE .

* LISTA DE VERIFICACION Y HALLAZGOS
~ AUDITORIAS DE CALIDAD

Fagha: 201102000
Gédign: F-DG-07-05
| Pégina 1 de 1

150 9001 2008, ﬁ-ﬂ%‘fmmﬁn?;f:ﬁu“ a OBSERVACION: Falta mayar canacimianta sabia las requisilos de lsy
nmirsl .28 i 5 i aleboraching quir Figen |2 tabrisaddn de aimantos, Decralo 3075 de 1957,
150 S0 - 200a, ADonde estdn delinidas los requisitos %
numaral 7 2.2 ralacionado: can el pradeda?
£ 183 Inslruccicnas da brabajo ¥ el usa
150 2001 . 2008, died equipo eproplado para la X
numeral 7.8.1 produccifin son controlades por la
RITipREsET
150 G001 : 2008, LCdm0 BR conbiola ol astads dal
rumerad T53y - | producto @ ravds do tado &l proces X
P FBA-01-01 i preguccidn
B HO CONFORMIDAD MENDR: Los regislros dal feemato F-FA-D1 de
‘Wanhcackin del mgistro ded andiisis de (fecha del 16 de dicinmbes da 7005 no aslan sendo llanadas
P-E0-07-00 califad a |a Mima compen de malerda  (competsmente, ya que se evidencia fata de infamacidn an b techa de
prima F-PA01 oieing y canlidad de bullos de calé ooeptados. Se presenda un
incurnplimiento del programa PRY-PR-01-01.
IS5 BOGL 3008, LGme se contrala Ia kordficacidn de
nureral TE3y r ey - X
PHePADTOT a5 malArias prmas
NS0 5004308, Verficaddn del regisio de
numeral F.6.5y idenlificacidn de malerka prima mie x
PM-PA-DT-01 recianbe F-PA-03
E?nm‘i,ﬂ” £Cdmao se conlrola la enbficaciin del I
FMPADLO1 producio n procaco’?
E 150 SO0 7008, Werificacidn del registro del invenlario
¢ | numeral 753y y lrazabilidad d= las makarias primaz X
2 | PR-PADI-O1 F-PAOG
180 8002008, | yeircacion del ragisiro canlrol de o
pumara =3Y | tomatacclin F-PA-D7
FI-PA-I-01
‘Vanheacidn del regisiro de canlrol de
Lt pesa del products leminado F-PA-0 &
PM-PA-I ¥ Inspacckin de las aclvidades cel ¥
P-PA-OT procedmicnto de boralaceian del calé
150 9001 2008, | | i e canirala I iderfificasin del "
mmetal TE3Y | rdueln temiedo?
PIA-PE-D-01
Verficackdn del registro reporie de
PRAPACT-I produccidn F-BA-10 *
IMW:EL?EB‘ LT 20 renl2a la presansacin dal %
Pirraaret T | oreducts emiinado?
50 1001 : 2008, Werificacidn del registro de
rameral T4 8y identificacidn de producio Eminade Ed
PlA-EA 0101 FPha12

Pdsira 7 dn
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. LISTA DE VERIFICACION ¥ HALL Fucha: 700|000
@ i f AUDITORIAS DE C i e
i . AL'D“D Pagina 1 da 1
FS0 D001 30048, £ b &8 conbroln el proceso de
rumeRl TA 5y eliglritmion cal producly lsrminado X
| Fr-PAO1-01 haslR e desling previsle?
g 5':““:1?._:&'&:”:.1'.“"” o N COMPORMIDAD MAYOR: Mo misls comimizacion slasiva demim
150 8001-2004, :m"”.rm“ F de Ik apares de gy |98 18 SEARizaciAn gus peemila conocer el desempenc del process i o X
Aumeral 55 mmmmmﬂ :m" H'P‘: ands |FESutadoa de los indicadoris de gactidn, por o tanio, 58 ovidoncin
s Bl incumplimianto del nameral 5.5.3 de la narma 1S5 8901-2008
L5 la polllica do calidad & apays &n
IS0 B001:2008, un =lenio humano compalenia, ushed
nurneral 4.2, 1.0 oan qua compeiencla denira de sus X
funcinnes apofa a la empresa?
|GCE B0 2008, LEEne pode By proceso @ 1R "
numaral B3 1 galalacein dal chanla?
Verifcadin dal regkslio o lag
60 50012008, Acciongs da mojora (prevantans) que M
B | numeral8 g9 desaralaion duranie e dfmo
E snmesim
o _— — e ol
IS0 A001: 2006, Warficucidn de In ohcocia de b ditima X
fairrteral 8.5.2 oG conective que 8 negisln
150 A001: 3000, .
AC0m0 pa paagina el confral del
ml;;'m': ¥ P | Breciucts no contame? i
150 80012000, Varlicaciéin de s ehicecEs do secionom
mmerad 83,6 ¥ cotraclives lomades sabie 18 ro k.
P-PA-D5 conlomidaces
ELABORADO POR | Laura Rangel Unbs FiRma: H% bu-l.
PERFIL Audilor Liger FEGHA - |5 m]‘}m Mes| 12 [Ado| 2008
ARROBADD BOR | Laura Hangs Urbs FRMA 'QM"-& ;
bl Fowgpth
PERFIL Auditor Licer FESHA l:lfn}"iﬂ Mas | 12 | Afo| 2000

Fitvodo o Cosforudad

e %m;% '

Phorainsd
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Anexo S. Actas de inicio de auditoria

[PINTO ACTA oo ADC
C L D S Pagina 1 de 1

INDUSTRIAS FULLER PINTO 5.4,

l FECHA EERL | T ¥4 |;..-. oy ] | Mo | F | |
[ LUGAR [ INDUSTRIAS FULLER PINTO S A Oficings Bucafmangs -
HORA INICIO 7a0am. | HoraFm T Fwawm.
QRGANIZADOR Laurs Paala Rangel Liribe, )
ASISTENTES

) CARGD -
L \ew de Ta lenn Hovoag|
thiayr ol GO

TEMAS A TRATAR

1 [ Renidn deli;!pg-nura o ba Auditoria Interna o _- _ . __- ) o
DESARROLLOD ) ]
Expesicion del progreme de awdionis
Confirmacitn de objatives, alcance, ciilerios y metodologla de sudiorie. o
COMPROMISOS - SEGUIMENTO |
M. DESCRIPCION - RESPONSABLE FECHA 5] HO
CONGLUSIONES - )
FIRMAS o I = -
NOMBRE CARGO

Koo Ubyet ot Avetinr Takat Homroma
Youoies oo ol Ductter de copus

@ SEIErTe Ffﬂduﬁih_ﬁ* ,
b ﬁ{ Qfmg ucelat |
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Anexo T. Acta de cierre de auditoria

ACTA Céidigo: A-DC

Plgina 1 da 1

Fesha: eratyn 17 di 2040

INDUSTRIAS FULLER PINTO S.A.

I FECHA I s 10 Il:u e

| Mo

i _— __._-l
T .| |

LUGAR INOLSTRIAS FULLER PINTO 5 A Oficnas Bucaramanga

'ﬁbn.l_n. INICIO

OAGANIZADOR Lwra Papia Rangsl Urbe.

@S M. [ HORAFIN

| Meepm.

ASISTENTES

| N, NOMBRE

CARGD

Hox: Corpros

Chon s @aiug Vassp, Quting

End

Cooith Cornpras
s Taterre Hoorano

TEMAS A TRATAR

1 | Reunsdn da cierre da T ﬂudﬂnﬂﬂ Inlenns.

DESARROLLD

Expoaicitn de lns kallazges de audiloria por proceso

Observaciones ¥ recenendaciones generales

COMPROMISOS

Ho. DESCRIPCION RESPONSABLE FECHA sl

BEGUIMENTO

NO

CONCLUSIONES

CARGD
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