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Resumen Ejecutivo

La inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar la maxima
seguridad posible de los alimentos, dando origen a politicas y actividades que
persiguen dicho fin, que abarquen toda la cadena alimenticia, desde la produccion
hasta el consumo final. Para desarrollar el Libre Comercio garantizando cada una de las
etapas de la cadena y las practicas a realizar, se debe tener en cuenta los aspectos que
busquen la integridad de un producto, dentro de los que estan los alimentos que en
ningun momento afecten la vida de las personas. En el caso puntual, a lo que se refiera
a Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos, se debe conocer y adaptar sus
politicas en cuanto a produccién agroalimentaria, especificamente en lo que se refiere a
Medidas sanitarias y fitosanitarias, que busca que los alimentos que ingresen a los
Estados Unidos tengan la garantia de cumplir con todo lo exigido reglamentariamente.

Bajo este esquema y buscando garantizar la inocuidad agroalimentaria, surgidé en
Estados Unidos la Ley de Modernizacién de la inocuidad de los Alimentos — FSMA-,
siendo la mas radical en su indole aprobada en los ultimos afios. Colombia al tener un
Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos debe conocer y adaptar sus politicas en
cuanto a produccion agroalimentaria, especificamente en lo que se refiere a Medidas
sanitarias y fitosanitarias. Estas medidas son reguladas por la Organizacion Mundial
del Comercio y tiene establecido un acuerdo que acoge a los paises.

De acuerdo con el interés expresado por los directivos del Ingenio Mieles. S.A.S de
ingresar al mercado de Estados Unidos, se hace necesario e indispensable partir de la
revision de las Buenas Practicas de Manufactura y los aspectos de la legislacion
sanitaria aplicable, en este caso de la resolucibn 779 de 2006 que regula las
condiciones higiénico-sanitarias en el procesamiento de la panela como punto de
partida para el establecimiento de Los controles preventivos exigidos por la FSMA. Los
controles preventivos son aquellos riesgos, procedimientos razonablemente adecuados,
practicas y procesos que una persona con conocimiento sobre la fabricacion,
transformacién, empaque o conservacion de alimentos emplearia para minimizar o
prevenir significativamente los riesgos identificados.

Es por lo anterior, que surge la necesidad de plantear este proyecto que tiene como
objetivo general establecer un programa de controles preventivos en la inocuidad de
alimentos en la elaboracién de la panela para el Ingenio Panelero Mieles S.A.S,
Boyaca-Colombia, como documento de referencia en la gestién de la inocuidad del
producto. Para llevar a cabo este proyecto, se realizé un estudio evaluativo de tipo
cualitativo y cuantitativo y fue desarrollado en tres fases, donde en una primera se
realizé una lista de chequeo para verificar con que cumplia el Ingenio con respecto a las
Buenas Practicas de Manufactura y Resolucion 779 de 2006; en la segunda, se evalu6
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las buenas practicas de manufactura (BPM) y en la tercera se realizé un esquema de
un programa de controles preventivos donde se describen a nivel general de acuerdo a
los peligros potenciales identificados.

Como conclusion general, para el establecimiento de un programa de controles
preventivos, la empresa aunque tiene la proyeccion de exportar, debe iniciar desde ya
un proceso de mejora que le facilite la implementacién de los controles y asegurar
finalmente la calidad e inocuidad de la panela.

Como recomendacion general, se debe crear el compromiso frente al plan de mejora
que se propuso y de esta manera cumplir a cabalidad con las Buenas Practicas de
Manufactura como primera fase del proceso encaminado hacia la produccion y
comercializacion de panela con fines de exportacion. Adicionalmente es importante
crear el habito de la divulgacién y capacitacion en el personal porque esto crea
sensibilizacion y sentido de pertenencia con la organizaciéon y de esta manera
implementar exitosa cualquier sistema de gestidon de calidad e inocuidad.
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Abstract

Food safety encompasses actions aimed at guaranteeing the maximum possible food
safety, giving rise to policies and activities that pursue that end, covering the entire food
chain, from production to final consumption. To develop Free Trade guaranteeing each
of the stages of the chain and the practices to be carried out, it is necessary to take into
account the aspects that seek the integrity of a product, within which are the foods that
in no time affect the life of the product. people. In the specific case, to what refers to the
Free Trade Agreement with the United States, it must know and adapt its policies
regarding agri-food production, specifically in regard to sanitary and phytosanitary
measures, which seeks that food that enter the United States are guaranteed to comply
with all the requirements of the regulations.

Under this scheme and seeking to guarantee food safety, the Law for the Modernization
of Food Safety - FSMA - emerged in the United States, being the most radical in its kind
approved in recent years. Colombia, having a Free Trade Agreement with the United
States, must know and adapt its policies regarding agrifood production, specifically with
regard to sanitary and phytosanitary measures. These measures are regulated by the
World Trade Organization and have an agreement that welcomes the countries.

In accordance with the interest expressed by the directors of Ingenio Mieles. SAS to
enter the United States market, it is necessary and essential to start from the review of
Good Manufacturing Practices and the aspects of the applicable health legislation, in
this case of the resolution 779 of 2006 that regulates the hygienic-sanitary conditions in
the processing of panela as a starting point for the establishment of preventive controls
required by the FSMA. Preventive controls are those risks, reasonably adequate
procedures, practices and processes that a person with knowledge about the
manufacture, transformation, packaging or conservation of food would use to minimize
or significantly prevent the identified risks.

It is for the above, that the need arises to propose this project whose general objective is
to establish a program of preventive controls in the food safety in the preparation of
panela for Ingenio Panelero Mieles SAS, Boyaca-Colombia, as a reference document in
the management of product safety. To carry out this project, an evaluative study of
qualitative and quantitative type was carried out and it was developed in three phases,
where in a first one a checklist was made to verify that the Ingenio complied with respect
to the Good Manufacturing Practices and Resolution 779 of 2006; in the second, good
manufacturing practices (GMP) were evaluated and in the third a scheme of a
preventive control program was made where they are described at a general level
according to the identified potential hazards.
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As a general conclusion, for the establishment of a program of preventive controls, the
company, although it has the projection to export, must start an improvement process
that facilitates the implementation of the controls and finally ensures the quality and
safety of panela.

As a general recommendation, the commitment to the proposed improvement plan must
be created and in this way comply fully with the Good Manufacturing Practices as the
first phase of the process aimed at the production and commercialization of panela for
export purposes. Additionally, it is important to create the habit of outreach and training
in the staff because this creates awareness and sense of belonging to the organization
and thus successfully implement any quality and safety management system.
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1. Introduccién

1.1 Antecedentes

Se entiende por “jugo de cafia de azucar deshidratado no centrifugado” el producto
de cualquier forma o presentacion proveniente de la evaporacion del jugo de cafia de
azucar Saccharum officinarum L., que contiene microcristales subhedrales o anhedrales
amorfos no visibles al ojo humano, que mantiene sus elementos constitutivos como
sacarosa, glucosa, fructosa y minerales, y que no proviene de la reconstitucion de sus
elementos (azucares). Otros nombres con los que se conoce al producto en otros
paises: Chancaca (Chile, Ecuador y Peru); Cokuto (Japén); Gur o Jaggery (India);
Jaggery y Khandsari (Asia del Sur); Panela (Bolivia, Colombia, Honduras, Nicaragua,
Panama y otros); Papelon (Venezuela y algunos paises América Central); Piloncillo
(México); Rapadura (Brasil y Cuba); Tapa de dulce, dulce granulado (Costa Rica)
(CODEX, 2012).

La cafia es un cultivo originario de la Nueva Guinea que prospera en la tierra calida.
La panela que es uno de los productos principales de la cafia y la calidad depende de la
variedad del cultivo y del grado de maduracion de los cafiaduzales. La textura va desde
tonos claros hasta tonos oscuros, ello depende de la edad del cultivo, de la acidez y de
otros factores asociados al proceso como el batido, la cal adicionada, el tiempo de
almacenamiento y la humedad del medio ambiente. La verdadera panela se obtiene de
la cafia panelera, pero en los llamados “derretideros” se funde el azucar y se agregan
quimicos que dan una falsa panela, muy bonita por el color, pero sin minerales ni
nutrientes. En el proceso de la cafia nada se pierde: el bagazo sirve de combustible, la
cachaza que flota sobre el guarapo se utiliza para engordar los cerdos, la ceniza es
abono, los cogollos se pican a las mulas y con las mieles se fabrica la panela, el

aguardiente, los alfandoques y el azucar. El calcio y los cationes de la panela previenen



las caries, y, ademas, la panela posee un valor energético sin par, pues tiene
sacarosa, fructuosa y glucosa junto con elementos proteinicos. Colombia es el segundo
productor de panela en el mundo y el primer consumidor con 25.5 kilogramos de panela
al afio por cada habitante. Otros paises la producen en menor cantidad con nombres
diferentes: se llama raspadura en las Islas Canarias, en Bolivia la denominan
empanizao, chancaca en Brasil y papelon en Venezuela. En el Eje Cafetero de nuestro
pais el cultivo de la cafia constituye el segundo reglén agricola; es la base de la
economia de numerosos municipios, entre los cuales sobresalen Quinchia con su
excelente panela y Supia, donde existe una cooperativa que agrupa a los pequefios y
medianos productores y cuenta con un moderno centro de investigacion del producto
(TOBON, 2017).

En cuanto a la produccion panelera en Colombia, los principales productores en
término de hectareas son: Santander, Boyacd, Narifio, Antioquia, Cundinamarca y Valle
del Cauca. Cauca tiene la mayor cantidad de productores; Cundinamarca el area mas
grande y Santander la produccion mas grande. Sobre Risaralda juega un papel
importante porque existe la posibilidad de que 13 municipios tengan participacion y
deriven parte de su actividad productiva en la panela. Todo el Eje Cafetero tiene una
produccién equivalente a un 20 % del total nacional (FEDEPANELA, 2016). El objetivo
de la Federacion Nacional de Productores de Panela (Fedepanela) en el afio 2016 era
consolidar el mercado de panela a nivel interno y aumentar las ventas externas. El
ingenio Mieles S.A.S, ubicado en el municipio de San José de Pare en Boyaca
(Colombia) tiene planeado cumplir con todo lo estipulado para ver la posibilidad de
exportar panela granulada al mercado de los Estados Unidos.

En ese sentido, y buscando perfilar la panela como un producto exportable, se debe
hacer el ejercicio de establecer un programa de Controles preventivos para alimentos

de consumo humano”, enmarcados en la Ley de Modernizacion de Inocuidad de los



Alimentos (FSMA), dentro del cual se contempla que es un nuevo enfoque del sistema
HACCP dando lugar un Analisis de Peligros y Controles Preventivos basado en riesgo
(HARPC). Con el ejercicio se podran determinar los controles que se deben tener en

cuenta a lo largo del proceso y de esta manera garantizar inocuidad.

1.2 Problematica

Con la globalizacién y los tratados de libre comercio actuales, se pretende ser
competitivo a través de un producto con un valor agregado, que ofrece al cliente una
mayor satisfaccion orientada hacia la inocuidad y a disminuir los reclamos y rechazos.
Para esto surge este proyecto, obedeciendo ademas a diferentes razones: una, ante la
posibilidad de ampliar el mercado en donde se quiere posicionar el producto, en este
caso la panela, que busca que, a través del servicio de maquila y exportacion, se

dinamice la economia de la region donde se ubica el Ingenio MIELES S.A.Sy el pais.

El Ingenio MIELES S.A.S., busca mejorar la calidad del producto que se ofrece a los
consumidores, ya que los procesos que se han desarrollado por generaciones son
artesanales e incipientes y no hay reportes en lo referente a los peligros mas

representativos en este proceso, como tampoco los controles establecidos.

La agroindustria panelera de Colombia ocupa un destacado lugar en la economia
nacional, colocandose entre los principales productos de origen agricola en términos del
valor de su produccion y de su area cosechada. Por otra parte, la panela suministra
cerca del 10% de las calorias consumidas por la poblacion colombiana, siendo
superada en este aspecto Unicamente por el arroz. Y de acuerdo a su composicion,
podria estar aportando cerca del 95% del hierro y 30% del calcio requeridos por la
poblacion infantil. A pesar de las bondades nutricionales de este alimento, intrinsecas a

su composicion natural, actualmente se utilizan en su fabricacion sustancias que



disminuyen su calidad alimenticia (caso del azucar) o que son francamente nocivas

para la salud del consumidor (clarol y anilinas) (DOTEC, 2017).

Debido a lo mencionado anteriormente, el ingenio debe documentar un Programa de
Controles Preventivos basados en riesgos de alimentos para humanos, que en este
momento carece, por lo cual se desea generar un documento de referencia en la
gestion de la inocuidad que permitan mas adelante la implementacion del programa y
se logren identificar clientes potenciales y oportunidades en otros paises.

1.3 Justificacion

Desde el punto de vista de la calidad e inocuidad se busca tener un producto que
cumpla con las especificaciones técnicas, asi como que se encuentren libre de peligros
bioldgicos, fisicos y quimicos y sea seguro para quienes lo consuman. En cuanto a lo
econdmico, sera de valor agregado el ofrecer un producto que cumpla con los mas altos
estandares de calidad que permite que se reduzca o elimine los rechazos, devoluciones
y reclamos por parte del consumidor final, lo cual se traduce en mayor rentabilidad,
menores costos y en ahorro de recursos. En cuanto a lo ambiental, se pretende que
este tipo de producciones sean limpias, 0 sea que se genere con alternativas que
mitiguen la contaminacién en el suelo y aire principalmente. Dentro del impacto social,
este proyecto estara inmerso en el compromiso social que busca el ingenio a través de

la generacion de empleos directos e indirectos.
1.4  Objetivo general
Establecer un programa de controles preventivos en la inocuidad de alimentos en la

elaboracion de la panela para el Ingenio Panelero Mieles S.A.S, Boyaca-Colombia,
como documento de referencia en la gestion de la inocuidad del producto.



1.5 Objetivos especificos

e Aplicar una lista de chequeo de las condiciones actuales de buenas practicas de
manufactura y programas prerrequisitos del Ingenio Mieles S.A, para su verificacion

segun el cumplimiento de lo estipulado en la legislacion aplicable para la panela.

e Evaluar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el proceso de

elaboracion de panela en Colombia, para la verificacion de su estado actual.

e Analizar la informacion del proceso de elaboracion de la panela para determinar

los controles preventivos hacia el proceso de documentacion del programa



2. Marco Teorico

2.1 Sistemas de Gestion de inocuidad

Segun la FAO, tradicionalmente, la gestion de la inocuidad de los alimentos ha sido en
gran parte competencia exclusiva del Estado. Los paises han establecido organismos
encargados de diversos aspectos de la inocuidad alimentaria, con el objetivo primordial
de proteger la salud publica. Los organismos internacionales que se ocupan de diversos
aspectos de la inocuidad alimentaria, en particular la Comision del Codex Alimentarius,
ayudan a los Estados Miembros a tomar decisiones sobre una serie de cuestiones
normativas. Aunque reciban asesoramiento de muchas fuentes, entre ellas el sector
privado, sus objetivos principales han sido proteger la salud publica y promover
practicas equitativas en el mercado de alimentos. Las normas del Codex pueden
facilitar también el comercio internacional de alimentos mediante la promocion de
reglamentaciones nacionales armonizadas. En los ultimos afios, el sector privado ha
desempefiado un gran papel en la gestibn de la inocuidad de los alimentos,
especialmente en el mundo desarrollado, en donde existe mayor capacidad. Varios

factores pueden explicar por qué ha ocurrido asi:

1) En parte como consecuencia de restricciones fiscales, los Estados estan revaluando
sus funciones en la garantia de la inocuidad de los suministros alimentarios. El acento
esta en lograr una gestién de la inocuidad de los alimentos mas eficaz, aumentando al
mismo tiempo la delegacion de responsabilidad para garantizar la inocuidad de los
alimentos a los diversos interesados de la cadena de suministros alimentarios. De
conformidad con este enfoque de la gestion de la inocuidad de los alimentos, incumbe a
la industria ejecutar programas proactivos de garantia de la calidad y la inocuidad de los
alimentos, orientados a prevenir los problemas de inocuidad en todas las etapas de la

cadena de suministros alimentarios (como se ha visto con el APPCC). Existe un amplio



consenso en que los requisitos reglamentarios de la inocuidad alimentaria deben
facilitar la innovacién de la industria, siendo menos prescriptivos y centrandose mas en
los resultados de la salud publica. Esa tendencia queda ejemplificada por los debates
en curso a nivel internacional sobre el establecimiento de objetivos de inocuidad

alimentaria.

2) La Organizacion Mundial del Comercio facilita el comercio internacional de alimentos
mediante la reduccion de aranceles y cuotas, y el establecimiento de enfoques
comunes de la calidad alimentaria y la reglamentacién de la inocuidad en el escenario
internacional. Las grandes cadenas de venta al por menor se han beneficiado mediante
la obtencién global de productos alimenticios y su expansion a multiples paises. En
particular, las regiones en desarrollo de América Latina, Asia y, en menor medida,
Africa, han experimentado aumentos considerables del nimero de cadenas de

supermercados internacionales en sus paises.

3) Entre todas las empresas alimentarias, la tendencia es que los grandes minoristas,
ansiosos por presentar su industria como fiable, asuman una mayor responsabilidad en
la inocuidad de los alimentos que venden. En algunos casos, los minoristas alimentarios
exigen que todos sus proveedores cumplan las severas normas de su empresa o de la
industria, ademas de los reglamentos oficiales de inocuidad alimentaria. Para hacer
cumplir sus normas registradas, esos minoristas alimentarios pueden exigir de los
proveedores que obtengan certificados de conformidad de terceros. Esto puede llevar a
que la certificacién se extienda, mas alld de la inocuidad de los alimentos, a otras
caracteristicas del producto, como la proteccién ambiental, las relaciones laborales y la
proteccion de los animales. Los grandes minoristas alimentarios pueden sentirse
obligados a realizar esas actividades, entre otras cosas, como medio de diferenciar y

proteger sus marcas.



4) Los minoristas alimentarios estan prescindiendo de las cadenas tradicionales de
suministro y contratando directamente con agricultores y elaboradores en relacion con
determinados productos, entregados en épocas determinadas y de conformidad con
especificaciones particulares. Por este medio se evitan los altos niveles de pérdida de
productos caracteristicos de las cadenas de suministro tradicionales, asi como los

niveles bajos o variables de inocuidad alimentaria de esos productos.

5) Cada vez mas, los consumidores de los paises industriales desean en sus
almacenes productos frescos y minimamente elaborados, durante doce meses al afio.
Los minoristas alimentarios lo han fomentado, ya que esos productos se venden con un
sobreprecio. Sin embargo, por su naturaleza misma, esos productos pueden plantear
mas problemas de inocuidad alimentaria, que los minoristas abordan mediante sus

propios sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos.

6) La urbanizacién requiere en casi todos los paises cadenas de suministro mas largas,
ya que el consumo de los alimentos se produce a mayor distancia del lugar de su
produccion. Los grandes minoristas alimentarios han aprovechado este fenémeno para
desplazar a los pequefios vendedores a cambio de su oferta de un nivel mas alto de

garantia de la inocuidad de los alimentos.

El desplazamiento de los sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos de los
gobiernos a la industria alimentaria no ha sido totalmente beneficioso en lo que se
refiere a esa inocuidad y plantea problemas de equidad a través de las fronteras
sociales y econdmicas. Aunque algunos agricultores se han beneficiado de la
produccion por contrato a precios mas altos, muchos otros se han visto especializados
o de capital. De igual modo, muchos minoristas alimentarios mas pequefios han visto

como sus mercados disminuian rapidamente.



En los paises en gue la respuesta del gobierno a las restricciones fiscales ha sido
renunciar a una gestion general de la inocuidad de los alimentos y no una revaluacion y
reorganizacion de su funcién, reduciendo, por ejemplo, las costosas inspecciones
oficiales y aumentando las auditorias de la calidad industrial y de los programas de
garantia de la inocuidad, la eficacia de los controles ha disminuido. EI mismo resultado
puede producirse cuando la intervencién del gobierno es constante o, de hecho,
aumenta, pero se ve superada por la demanda de un mercado alimentario global en
expansion. En estos casos, puede surgir un sistema de inocuidad alimentaria de dos
niveles, en el que los productores que se orientan a los mercados internacionales
operan de acuerdo con un conjunto de normas y los que se orientan a los mercados
locales con arreglo a normas menos estrictas. El ambiente dindmico de los sistemas de
buena gestién de la inocuidad de los alimentos puede afectar a los consumidores de
distintas formas. Por ejemplo, se puede producir un efecto no deseado cuando la
creacion de un sistema plural de proteccion de los consumidores permite a los
consumidores acomodados acceder a niveles mas altos de inocuidad que los
consumidores mas pobres. Esa situacion esta claramente en contradiccion con el
objetivo de los sistemas oficiales de inocuidad alimentaria, es decir, la proteccién de
todos por igual contra los peligros alimentarios. De igual modo, la confianza del
consumidor en la capacidad del gobierno para garantizar la inocuidad de los suministros
de alimentos podria verse también comprometida. Ademas, los productores podrian
perder acceso a los mercados internacionales a consecuencia de los niveles de
inocuidad mas bajos de sus productos nacionales. Hay que reconocer también los
resultados positivos esenciales de la revaluacién y reorganizaciébn con éxito de los
sistemas oficiales de gestion de la inocuidad de los alimentos. Un efecto positivo es la
utilizacibn mas eficiente y eficaz de los recursos disponibles para garantizar la
proteccion de la salud publica contra las enfermedades transmitidas por los alimentos.
Otro logro importante ha sido en algunos casos la creacion o el fortalecimiento de

procedimientos y mecanismos dentro de los sistemas nacionales de control de



alimentos que promueven la transparencia y la rendicion de cuentas. Ello ofrece una
base sélida para lograr la confianza de los interesados en la buena gestion alimentaria
(FAO, 2004).

2.2Buenas practicas de manufactura.

Las Buenas Préacticas de Manufactura son un conjunto de principios Yy
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para
garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracidon. También se les
conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de
Fabricacion” (BPF).

Histéricamente, las Buenas Practicas de Manufactura surgieron en respuesta a
hechos graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos y
medicamentos. Los antecedentes se remontan a 1906, en Estados Unidos, cuando se
cred el Federal Food & Drugs Act (FDA). Posteriormente, en 1938, se promulgé el Acta
sobre alimentos, Drogas y Cosméticos, donde se introdujo el concepto de inocuidad. El
episodio decisivo, sin embargo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al conocer los efectos
secundarios de un medicamento, hecho que motivé la enmienda Kefauver-Harris y la
creacion de la primera guia de buenas practicas de manufactura. Esta guia fue
sometida a diversas modificaciones y revisiones hasta que se llegd a las regulaciones
vigentes actualmente en Estados Unidos para buenas practicas de manufactura de
alimentos, que pueden encontrarse en el Titulo 21 del Cddigo de Regulaciones
Federales (CFR), Parte 110, Buenas préacticas de manufactura en la fabricacion,
empaque y manejo de alimentos para consumo humano. Por otro lado, ante la
necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar la higiene de los alimentos

a lo largo de la cadena alimentaria, el Codex Alimentarius adopto en 1969, el Codigo
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Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de Higiene de los

Alimentos, que reune aportes de toda la comunidad internacional (IICA, 2009).

2.3Sistema HACCP.

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius
constituyen una firme base para garantizar la higiene de los alimentos, haciendo
hincapié en los controles esenciales en cada fase de la cadena alimentaria y
recomendando la aplicacion del sistema de analisis de riesgos y de los puntos criticos
de control (HACCP) siempre que sea posible para potenciar la inocuidad de los
alimentos. EI HACCP permite determinar riesgos concretos y adoptar medidas
preventivas para evitarlos. Es un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
basado en el control de los puntos criticos en la manipulacién de los alimentos para
prevenir problemas al respecto, ya que propicia un uso mas eficaz de los recursos y
una respuesta mas oportuna a tales problemas. El sistema de HACCP facilita la
inspeccion por parte de las autoridades encargadas de regular el control de los
alimentos y favorece el comercio internacional al aumentar la confianza de los

compradores en la inocuidad de los alimentos.

Reconociendo la importancia del sistema de HACCP en el control de los alimentos,
la FAO insiste en la necesidad de capacitaciéon para aplicar el mismo. Una correcta
interpretacion de la terminologia y de los criterios de aplicacion del sistema de HACCP
facilitara su adopcion y se traducird en un enfoque armonizado de la inocuidad de los
alimentos en todo el mundo. En muchos paises, el sistema de HACCP se esta
incorporando en los mecanismos de regulacion, por lo que su aplicacidon a los alimentos
importados podria llegar a ser un requisito obligatorio. Es urgente ofrecer aclaraciones

en cuanto a dicha aplicacion.

11



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

pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos.

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

ningun PCC, debera considerarse la posibilidad de formular de nuevo la operacion.

El sistema de HACCP debera aplicarse por separado a cada operacion concreta.
Puede darse el caso de que los PCC identificados en un determinado ejemplo en algun
codigo de préacticas de higiene del Codex no sean los Unicos identificados para una

aplicacién concreta, o0 que sean de naturaleza diferente.

Cuando se introduzca alguna modificacion en el producto, el proceso o en cualquier
fase, serd necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP vy realizar los

cambios oportunos.

La aplicacion de los principios del sistema de HACCP consta de las siguientes
operaciones, que se identifican en la secuencia légica para la aplicacion del sistema de
HACCP.
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1. Formacioén de un equipo de HACCP

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

indicara si se abarca toda clase de peligros o solamente ciertas clases).
2. Descripcion del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto que incluya informacion
pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicion, estructura fisica/quimica
(incluidos Aw, pH, etc.), tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios
(tales como los tratamientos térmicos, de congelacion, salmuera, ahumado, etc.),

envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion.
3. Determinacién del uso al que ha de destinarse

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

vulnerables de la poblacion
4. Elaboracién de un diagrama de flujo

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

operacion.
5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

El equipo de HACCP debera cotejar el diagrama de flujo con la operacion de

elaboracion en todas sus etapas y momentos, y enmendarlo cuando proceda.

6. Enumeracion de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase,
ejecucion de un andlisis de peligros, y estudio de las medidas para controlar los
peligros identificados

El equipo de HACCP deber4d enumerar todos los peligros que puede
razonablemente preverse que se produciran en cada fase, desde la produccion

primaria, la elaboracion, la fabricacién y la distribucién hasta el punto de consumo.

Luego, el equipo de HACCP debera llevar a cabo un analisis de peligros para
identificar, en relacion con el plan de HACCP, cuales son los peligros cuya eliminacion
o reduccidén a niveles aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir

un alimento inocuo.

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

siguientes factores:

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

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

- la supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;
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- la produccion o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los

alimentos; y

- las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendrd entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden
aplicarse en relacién con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o
peligros especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar mas de un
peligro.

7. Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Es posible que haya mas de un PCC al que se aplican medidas de control para
hacer frente a un peligro especifico. La determinacion de un PCC en el sistema de
HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un arbol de decisiones, como por
ejemplo el Diagrama 2, en el que se indique un enfoque de razonamiento légico. El
arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible, considerando si la operacion
se refiere a la produccién, el sacrificio, la elaboracién, el almacenamiento, la distribucién
u otro fin, y debera utilizarse con caracter orientativo en la determinaciéon de los PCC.
Este ejemplo de arbol de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por
lo cual podran utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion en

la aplicacion del arbol de decisiones.

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

fase anterior o posterior, para incluir una medida de control.
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8. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

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

parametros sensoriales como el aspecto y la textura.
9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

La vigilancia es la medicién u observacion programadas de un PCC en relacién con
sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia debera poderse detectar
una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione
esta informacion a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar el
control del proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos. Cuando sea
posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia indiquen
una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse
antes de que ocurra una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan
ser evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y la
competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la
vigilancia no es continua, su grado o frecuencia deberan ser suficientes como para
garantizar que el PCC esté controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia
de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referiran a procesos continuos y
no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las
mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbiol6gicos porque pueden realizarse
rapidamente y a menudo indican el control microbioldgico del producto. Todos los
registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan ser firmados
por la persona o personas que efectlan la vigilancia, junto con el funcionario o

funcionarios de la empresa encargados de la revision.
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10. Establecimiento de medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan

formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

Estas medidas deberdn asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion del producto
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminaciéon de los

productos deberdn documentarse en los registros de HACCP.
11. Establecimiento de procedimientos de comprobacion

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el
sistema de HACCP funciona eficazmente, podran utilizarse métodos, procedimientos y
ensayos de comprobacién y verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el analisis. La
frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente para confirmar que el sistema
de HACCP esta funcionando eficazmente. Entre las actividades de comprobacion

pueden citarse, a titulo de ejemplo, las siguientes:

e examen del sistema de HACCP y de sus registros;
e examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacién del producto;
e confirmacion de que los PCC se mantienen bajo control.
Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que

confirmen la eficacia de todos los elementos del plan de HACCP.
12. Establecimiento de un sistema de documentacién y registro

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de
HACCP, y el sistema de documentacidn y registro deberd ajustarse a la naturaleza y

magnitud de la operacion en cuestion (FAO, 2009)
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2.4 Ley de modernizaciéon de inocuidad de alimentos.

De acuerdo a la seccion 103 de la Ley de Modernizacién de Inocuidad Alimentos
(FSMA- siglas en ingles), de la FDA de los Estados Unidos de Ameérica, los
procesadores, empacadores y manejadores de alimentos de Estados Unidos de
Ameérica y quienes exporten sus productos hacia este pais, deberan llevar a cabo un
Andlisis de Peligros y Controles Preventivos Basado en Riesgo (HARPC Hazard
Analysis and Risk-Based Preventive Controls). Lo anterior es un nuevo enfoque del
HACCP (Hazard Analysis and Critical Contol Points) conocido ampliamente. Haciendo
una comparacion resultan enfoques similares, pero existen algunas diferencias entre

ambos que conviene resaltar.

El 11 de septiembre de 2015, la FDA publico la norma final titulada “Buenas
Practicas de Fabricacidon Actuales, Andlisis de Peligros y Controles Preventivos
Basados en el Riesgo para los Alimentos de Consumo Humano”, comUnmente
denominada Controles Preventivos para Alimentos de Consumo Humano. Los
elementos claves de la norma final son:

1. Las buenas practicas de fabricacion actuales (CGMP, por sus siglas en inglés)
han sido modernizadas, lo que se ha visto reflejado en un desarrollo importante
que exige una capacitacion en inocuidad especifica para alimentos que
anteriormente solo se recomendaba. La norma subraya la importancia del
analisis de peligros y el desarrollo de controles preventivos para minimizar o

evitar que esos peligros contaminen los alimentos.
2. Se exige un plan de inocuidad alimentaria escrito y este debe basarse en un

analisis de peligros, el desarrollo de controles preventivos, la supervision, la

monitorizacion, las acciones correctivas y la verificacion.
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3. La definicién de una “granja” ha cambiado significativamente para que esta sea
mas viable para los negocios agricolas y para que refleje las realidades actuales
de la produccién de frutas y vegetales y las practicas de manipulacién. La nueva
definicion de “granja” coloca a la mayoria, aunque no a todas, de las actividades
gue realizan de manera rutinaria los negocios en establecimientos de envasado
bajo la Norma de Frutas y Vegetales FSMA vy, por tanto, reduce
significativamente el potencial para requisitos normativos divergentes para
negocios de frutas y vegetales similares. De forma significativa, la nueva
definicion de “granja” permite a los cultivadores envasar frutas y vegetales
frescos no cultivados en su propia granja y conservar la cobertura de la Norma
de Frutas y Vegetales FSMA y no la de la Norma de Controles Preventivos para
Alimentos de Consumo Humano. La definicién de “granja" también permite que el
almacenamiento y el envasado en lugares fuera de la granja sean regulados por

la Norma de Frutas y Vegetales.

La FDA ha trabajado para ofrecer mas flexibilidad a la cadena de abastecimiento y
define las responsabilidades a lo largo de esta cadena de forma mas clara. Se ha
hecho especial hincapié en identificar los peligros y verificar los controles adecuados

antes de la recepcion.

Si se exige registrar una instalacion de alimentos ante la FDA segun sus normas
existentes, es probable que la agencia le exija tener un plan de inocuidad alimentaria.
Tenga presente que esta norma no se limita a las instalaciones de frutas y vegetales,
sino que se aplica a las instalaciones de alimentos en general (PMA, 2016).
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2.5 Diferencias entre HACCP Y HARPC

Las principales diferencias entre HACCP y HARPC se describen a
continuacion. HARPC no hace referencia a los pasos previos de HACCP de Formar un
equipo HACCP, hacer una descripcion de producto, definir la intencion de uso, elaborar
un diagrama de flujo y verificarlo en sitio. Sin embargo, si establece que el analisis se
hace segun el tipo de alimento y que este Plan lo debe realizar una persona calificada.
Actualmente la FDA y la Food Safety Preventive Controls Alliance (FSPCA) trabajan en

definir los criterios de lo que sera considerado una persona calificada.

HARPC hace referencia a incluir el peligro radiolégico como un peligro potencial. Si bien
no es un peligro que pueda generarse con frecuencia, es posible que se presente por
agua de pozo contaminada por depdsitos naturales que contienen materiales
radioactivos, o derivado de accidentes en plantas o establecimientos que manejan
materiales radioactivos, como lo ocurrido en Fukushima Japén. Este peligro radiolégico
no hace referencia a alimentos irradiados, ya que estos se consideran seguros.

HARPC no habla de Puntos Criticos de Control ni Limites Criticos, sino de controles
preventivos basados en riesgo y en ciencia. Los controles preventivos incluye: control
de procesos, control de alérgenos, controles sanitarios, capacitacion, monitoreo
ambiental, programa de retiro de producto, aprobacion de proveedores. Actualmente la
FDA trabaja en el reglamento que clarifica las Buenas Practicas de Manufactura
recibiendo retroalimentacion de la industria (Current Good Manufacturing Practices and
Hazard Analysis and Risk Based Preventive Controls for Human Food).

HARPC menciona que debe hacerse un reanalisis cada 3 afios, asi mismo menciona

gue se deben mantener los registros por 2 afios.

Cambiar el concepto de Puntos Criticos de Control (PCC) de HACCP por Controles
Preventivos en HARPC supone un cambio en el sentido de que es con una medida de
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control o combinacion de medidas de control, a través de las cuales es posible reducir o

eliminar los peligros que son razonablemente probables de ocurrir.

Contar con un Plan HACCP que ha sido elaborado de forma adecuada y no se ha
restado importancia a los Prerrequisitos (Buenas Practicas de Manufactura) buscando
que también se tengan bajo control, con registros, verificados y validados cuando es
posible, no deberia implicar cambios significativos ni trabajos adicionales este enfoque
de HARPC. Por su parte, los peligros radiolégicos pueden presentarse de pocas
formas y es posible incluirlo en el Plan HACCP como un documento adicional que

describa como se evalla y controla este peligro.

Si bien es importante resaltar que FDA esta proponiendo un nuevo enfoque, de forma
general se considera que no debe ser una preocupacion mayor en cuanto a la

aplicacion, aunque es probable que genere confusiéon (ACHIPIA, 2014).

La nueva regulacion de Estados Unidos invita a implementar controles preventivos para
el proceso de los alimentos, que permitan proveer productos seguros para el consumo
humano. Esto ya se ha trabajado bajo el Sistema HACCP, cddigos y normativas de
inocuidad, sin embargo, esta actualizacion de la legislacibn americana hara

implementar y modificar planes bajo el nuevo esquema de “controles preventivos”.
2.6 ¢Qué son los controles preventivos?

Son aquellos riesgos, procedimientos razonablemente adecuados, practicas y
procesos que una persona con conocimiento sobre la fabricacion, transformacion,

empaque o0 conservacion de alimentos emplearia para minimizar o prevenir

significativamente los riesgos identificados. Esa persona debe ser consistente con el
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conocimiento cientifico actual de la fabricacion de alimentos seguros o presentes al

momento del analisis.

Como se puede observar, la calificacion del personal que realice este analisis debe ser
comprobable, pues desde la definicion hace énfasis en el conocimiento del sector de los
alimentos, por lo que es muy importante tomar la actualizacion y metodologia del nuevo

andlisis para la determinacion de controles preventivos.

Antes de iniciar el andlisis se debe implementar las buenas practicas de manufactura
actualizadas CGMP, que son la base de todo sistema de inocuidad. Esto incluye: los
controles de higiene personal, los controles dentro de la planta y alrededores, limpieza,
equipo y utensilios, control de proceso, almacenamiento y distribucion, control de agua
y control de plagas, asi como los defectos que por la naturaleza del producto se pueden
presentar, pero no representan un peligro para la inocuidad y cualquier otro

prerrequisito implementado por la organizacion.

Para comenzar con el analisis de peligros es importante repasar la definicién
de peligro:

“Es cualquier tipo de riesgo bioldgico, quimico (incluyendo el radiolégico) o agente fisico
que pueda ser potencialmente causa de lesién o enfermedad. Consideraremos al
peligro radiolégico como parte de los peligros quimicos, y se toma en consideracién
anicamente cuando la literatura cientifica 0 documentos oficiales hayan determinado un

peligro para la materia prima o producto final”.

e Pasos preliminares.

Los pasos preliminares del analisis de peligros se mantienen:
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1. Juntar al equipo, describir el producto y su distribucion. Asimismo, el uso previsto
del diagrama de flujo y la verificacion del mismo son pasos previos al analisis

que deben seguirse haciendo como buenas practicas.

Para iniciar el analisis, se debe tener suficiente informacion bibliografica del CODEX,
Cofepris, FDA, European Food Safety Authority (EFSA), Canadian Food Inspection
Agency y de cualquier otro organismo internacional reconocido. Recuerda incluir las
autoridades del pais destino, quienes pueden tener mas informaciéon sobre el
comportamiento de los productos.

El proceso de identificacion de peligros y controles preventivos se resume en los

siguientes 5 pasos:

Listar los pasos del proceso e ingredientes.
Identificar los peligros conocidos o razonablemente esperados.
Determina si el peligro requiere un control preventivo.

Justificar la decision.

o k~ 0N PE

Identificar el control preventivo para el peligro significativo.

Estos pasos llevan a la determinacion de controles que previenen los peligros de
procesos acompafiados de una justificacion aceptable, por eso las referencias
cientificas, experimentales y experiencias de la organizacion toman mucho peso. En
resumen, las medidas de control y el punto critico de control, pueden ser medidas
preventivas del proceso para garantizar alimentos seguros al consumidor
(GLOBALSTD, 2017).
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2.7 Norma sobre controles preventivos

La norma sobre Controles Preventivos de los Alimentos para Consumo Humano de
la Ley de Modernizacion de la Inocuidad de los Alimentos de la FDA (FSMA, por sus
siglas en inglés) ya es definitiva y las fechas de cumplimento para algunas empresas
comenzaron en septiembre de 2016. Esta norma final es el producto de un nivel sin
precedentes de actividades de difusién por parte de la FDA con la industria, grupos de
consumidores, las contrapartes regulatorias de la agencia a nivel federal, estatal, local y
tribales, academia y otros grupos de interés. Estas actividades de difusion comenzaron
antes de que la norma se propusiera en enero de 2013. En respuesta a los
comentarios recibidos durante el periodo de comentarios y durante los cientos de
participaciones que incluyeron reuniones publicas, seminarios en linea, sesiones de
consulta y visitas a fincas e instalaciones de alimentos en todo el pais, la FDA emitié un
aviso complementario de la formulacién de la ley propuesta en septiembre de 2014. Las
revisiones propuestas fueron disefiadas para hacer que la norma originalmente
propuesta fuera mas préctica, flexible y eficaz para la industria, mientras que al mismo
tiempo se avanzara en los objetivos de inocuidad alimentaria de la FDA. La norma final
contiene elementos tanto de la propuesta original como de la complementaria, ademas
de nuevos requisitos que son el resultado de los comentarios publicos recibidos durante
el periodo de comentarios para ambas propuestas. Por ejemplo, se ha incorporado la
flexibilidad en requisitos clave, incluyendo el control de la cadena de suministro, y la
definicion de fincas- exentas de estas regulaciones- que ha cambiado significativamente

para reflejar las practicas modernas de la agricultura.

A continuacion, se enumeran los requisitos clave y las fechas de cumplimiento.

1. Las instalaciones bajo esta norma necesitan establecer e implementar un

sistema de inocuidad de alimentos que incluya un analisis de los peligros y
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controles preventivos basados en riesgos. La norma establece requisitos para un

plan de inocuidad alimentaria por escrito que debe de incluir:

Andlisis de peligros: El primer paso es la identificacion del peligro, que debe
considerar peligros bioldgicos, quimicos y fisicos conocidos o razonablemente
previsibles. Estos peligros podrian estar presentes ya sea porque ocurren de
forma natural, se introducen de forma involuntaria o se introducen
intencionalmente con el fin de obtener una ganancia econdmica (si afectan la

inocuidad del alimento).

Controles preventivos: Estas medidas son requeridas para asegurar que los
peligros que requieran un control preventivo seran minimizados o prevenidos.
Incluyen los controles de proceso, alérgenos alimentarios, y de sanidad, como
también los controles en la cadena de suministro y un plan de retiro del mercado

de los productos.

Supervision 'y manejo de los controles preventivos. La norma final
proporciona flexibilidad en las medidas necesarias para asegurar que los
controles preventivos sean eficaces y para corregir los problemas que puedan

surgir.

Monitoreo: Estos procedimientos estan disefiados para proporcionar garantias
de que los controles preventivos se realicen de manera consistente. El monitoreo
se realiza segun sea adecuado a cada control preventivo. Por ejemplo, el
monitoreo de un proceso de calor para eliminar patdégenos incluiria los valores
reales de temperatura y seria mas frecuente que el monitoreo de las actividades
preventivas de mantenimiento utilizadas para minimizar los peligros a los
metales, que seria un simple registro de la fecha en que la actividad se llevo a

cabo.
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Acciones correctivas y correcciones: Las correcciones son medidas que se
toman para identificar y corregir oportunamente un problema menor, aislado, que
ocurre durante la produccion del alimento. Las acciones correctivas incluyen
acciones para identificar un problema con la implementacion de controles
preventivos, para reducir la probabilidad de que el problema vuelva a ocurrir,
evaluar el alimento afectado para controlar la inocuidad y evitar que ingrese en el

comercio. Las acciones correctivas necesitan estar documentadas con registros.

Verificacion: Estas actividades son requeridas para asegurar que los controles
preventivos se implementen de manera consistente y eficaz. Incluyen la
validacion con evidencia cientifica de que un control preventivo es capaz de
controlar con eficacia un peligro identificado; la calibracion (o controles de
precision) de los instrumentos de verificacion y monitoreo de procesos como
termoémetros y la revision de los registros para verificar que el monitoreo y las

acciones correctivas (si son necesarias) se estan llevando a cabo.

Se aclara la definicion de ‘finca’ para cubrir dos tipos de operaciones
agricolas. Las operaciones definidas como fincas no estan sujetas a la

norma de controles preventivos.

* Finca de produccion primaria: es una operacion bajo una administracién en una
ubicacion general, pero no necesariamente contigua, dedicada al cultivo, la cosecha y
la crianza de animales (incluyendo mariscos) o cualquier combinaciébn de estas
actividades. Esta clase de finca puede empacar o mantener materias primas agricolas
crudas como productos agricolas frescos y puede realizar determinadas actividades de
manufactura/procesamiento, como la deshidratacién de uvas para producir uvas pasas

y el empaque y etiquetado de uvas pasas.
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La norma final incluye un cambio para ampliar la definicion de “finca” con el fin de incluir
el empagque o mantenimiento de materias primas agricolas crudas (como productos
agricolas frescos) que se cultivan en una finca que pertenece a otro propietario. La
norma final también incluye dentro de la definicion de “finca” a las compafias que

exclusivamente cosechan cultivos de fincas.

* Finca de actividades secundarias: Es una operacion no ubicada en la finca de
produccion primaria que esta dedicada a la cosecha, empaque y/o mantenimiento de
materias primas agricolas crudas. Debe ser propiedad en su mayoria de la Finca de
Produccion Primaria que suministra la mayor parte de las materias primas agricolas
crudas cosechadas, empacadas 0 mantenidas por la finca de actividades secundarias.

Esta definicion de finca de actividades secundarias se proporcion0, en parte, para que
ahora las personas involucradas en ciertas actividades de empaque que anteriormente
se realizaban fuera de la finca, fueran parte de la definicion de “finca”, ya que el
empaque todavia forma parte de la operacion agricola. Ademas, para las operaciones
de empaque de frutas y verduras que se realizan fuera de la finca, otro ejemplo de una
finca de actividades secundarias podria ser una operacion en la cual las nueces se
descascaran y deshidratan por medio de una operacion que no esta ubicada en la
huerta antes de ir a una instalacién de procesamiento. Por ejemplo, si la persona que
es propietaria de la huerta y suministra la mayor parte de las nueces es también el
propietario mayoritario de la instalacion de descascarado/deshidrataciéon, esa operacion

es una finca de actividades secundarias.
* Las fincas de produccion primaria y de actividades secundarias que lleven a cabo

actividades sobre productos agricolas frescos amparados por la Norma de Inocuidad de

Productos Agricolas Frescos deberan cumplir con esa regla.
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3. El programa de cadena de suministro es mas flexible, con fechas separadas

establecidas para su cumplimiento.

* La norma ordena que una instalacion de manufactura/procesamiento tenga en
vigencia un programa de cadena de suministro. Este programa debe de ser basado en
riesgos para aquellas materias primas crudas y otros ingredientes a los cuales se les
haya identificado un peligro que requiera un control aplicado a la cadena de suministro.
Las instalaciones de manufactura/procesamiento que controlan un peligro utilizando
controles preventivos o que siguen los requisitos aplicables para contar con un cliente
que realice los controles de peligros, no es necesario que cuenten con un programa de

cadena de suministro para ese peligro.

* Las instalaciones de alimentos bajo esta norma son responsables de asegurar que
estos alimentos se reciban solo de proveedores aprobados o temporariamente de
proveedores no aprobados cuyas materias estén sujetas a actividades de verificacion
antes de ser aceptadas para su uso. (Los proveedores aprobados son aquellos
aprobados por la instalacién después de una consideracion de los factores que incluyen
un analisis de peligros del alimento, la entidad que realizara el control de ese peligro y

el desempefio del proveedor).

* No se requerird que una instalacion implemente un control preventivo cuando un
peligro identificado seréd controlado por una entidad posteriormente como un cliente u
otro procesador. La instalacion tendra que divulgar que el alimento “no fue procesado
para controlar (aqui se menciona el peligro identificado)” y tendra que obtener una

garantia por escrito de que su cliente ha aceptado llevar a cabo determinadas acciones.

» Otra entidad en la cadena de suministro, como un intermediario o distribuidor, puede
realizar actividades de verificacion del proveedor, pero la instalacion receptora debe
revisar y evaluar la documentacion de la entidad relacionada con la verificacion del

control del peligro.
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» Se han establecido fechas de cumplimiento por separado para las disposiciones
relacionadas con el programa de la cadena de suministro para que una instalacion de
alimentos no esté obligada a cumplir con las disposiciones del programa de la cadena
de suministro antes de que su proveedor esté obligado a cumplir con los controles
preventivos para la norma de alimento para consumo humano o la norma de inocuidad

de productos agricolas frescos.

4. Se actualizan y aclaran las Buenas Practicas de Manufactura Actuales (CGMPs
por sus siglas en inglés).

¢ Algunas de las disposiciones anteriormente no obligatorias, como la educacion y
capacitacion, ahora son obligatorias.

e Se requiere que la gerencia garantice que todos los empleados que
manufacturan procesan, empacan o mantienen alimentos estén calificados para
desempeiniar las tareas asignadas.

e Tales empleados deben contar con la necesaria combinacion de educacion,
capacitaciéon y/o experiencia necesaria para la manufactura, procesamiento,
empaque o mantenimiento de alimentos limpios e inocuos. Las personas deben
recibir capacitacion en los principios de higiene de alimentos e inocuidad de
alimentos, que incluye la importancia de la salud e higiene de los empleados.

e Notese que se debe tener en cuenta que existen requisitos similares
relacionados con los controles preventivos.

e La posicién de la FDA desde hace mucho tiempo con respecto a que las CGMPs
cubren el contacto cruzados con alérgenos, estd ahora explicita en el texto
regulatorio.

Las fechas de cumplimiento a partir de la publicacién de la norma final para los

requisitos del programa de cadena de suministro son las siguientes:
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* Dos afios para: La instalacién receptora pequefia empresa y su proveedor no
estara sujeto a la norma de controles preventivos para alimentos para consumo

humano o la norma de inocuidad de productos agricolas frescos:

* La instalacion receptora es una pequefia empresay su proveedor estara sujeto a
la norma de controles preventivos para alimentos para consumo humano o la
norma de inocuidad de productos agricolas frescos: Dos afios 0 seis meses
después que el proveedor esté requerido a cumplir con la norma aplicable, lo cual
suceda mas tarde

2.8 Plan HARPC

De acuerdo a FSMA- FDA cada establecimiento debe elaborar un Plan por escrito de
HARPC que incluya lo siguiente:

Figura N°1. Esquema de un Plan de Inocuidad Alimentaria

The Food Safety Plan

r G S

Written Plan Ongoing Activities

1. Facility Information 5. Monitoring

2. Prerequisite Programs 6. Corrective Actions
3. Hazard Analysis 7. Verification

4. Preventive Controls

- o

Fuente: Article Recordkeeping Key to the New Era of Prevention, 2014
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e Andélisis de Peligros. Identificar y evaluar peligros conocidos y razonablemente
probables de acuerdo con el tipo de alimento y proceso.

e Controles preventivos. Que permitan asegurar que los peligros identificados
que son razonablemente probables de ocurrir pueden ser minimizados o

prevenidos de forma significativa.

e Vigilancia (monitoreo). Que permita asegurar que se llevan los controles

preventivos tal como se establecieron y se generan registros.

e Acciones correctivas. Acciones que deben realizarse si no se tuvo el control o

este es inefectivo lo cual implicaria una reevaluacion y modificacién del Plan.

e Verificacion. Que permita asegurar que los controles se llevan a cabo de forma
consistente. Incluye el concepto de Validacion de que los controles preventivos

son efectivos para los peligros identificados.

e Registros. Incluyendo el Analisis de Peligros, asi como registros de los controles
preventivos, actividades de vigilancia (monitoreo), acciones correctivas y

verificacion (incluyendo validacion).

2.9Fechas de cumplimiento

Las fechas de cumplimiento para las empresas se escalonan durante varios afios a

partir de la publicacion de la norma final.

e Empresas muy pequefias (con promedios de menos de $1 millon por afio

(ajustado por inflacion) tanto en ventas de alimentos para consumo humano mas
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el valor de mercado del alimento para consumo humano manufacturado,
procesado, empacado o almacenado sin venta): Tres afos, excepto por los
registros para respaldar su condicion como empresa muy pequefia (1 de enero
de 2016).

Empresas sujetas a la Ordenanza de Leche Pasteurizada (PMO) (se
extienden las fechas de cumplimiento para permitir el tiempo necesario para
realizar cambios a los estandares de inocuidad de la PMO que incorporan los

requisitos de esta norma de controles preventivos): Tres afos

Pequefias empresas (una empresa con menos de 500 empleados a tiempo
completo equivalentes): Dos afios

Todas las demas empresas: Un afio

Las fechas de cumplimiento a partir de la publicacién de la norma final para los

requisitos del programa de cadena de suministro:

La instalacion receptora es una pequefia empresay su proveedor no estara
sujeto a la norma de controles preventivos para alimentos para consumo
humano o la norma de inocuidad de productos agricolas frescos: Dos afios
La instalacion receptora es una pequefia empresa y su proveedor estara
sujeto a la norma de controles preventivos para alimentos para consumo
humano o la norma de inocuidad de productos agricolas frescos: Dos afios
0 seis meses después que el proveedor esté requerido a cumplir con la norma
aplicable, lo cual suceda mas tarde

La instalacion receptora no es una pequefia 0 muy pequefia empresay su

proveedor no estara sujeto a la norma de controles preventivos para
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alimentos para consumo humano o la norma de inocuidad de productos
agricolas frescos: 18 meses

La instalacion receptora no es una pequefia 0 muy pequefia empresay su
proveedor estara sujeto a la norma de controles preventivos para alimentos
para consumo humano o la norma de inocuidad de productos agricolas
frescos: Seis meses después que el proveedor esté requerido a cumplir con la

norma aplicable

2.10 Marco legal y normativo en Colombia

Resolucion 2674 de 2013. “Tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios
que deben cumplir las personas naturales y/o juridicas que ejercen actividades
de fabricaciébn, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte, distribucion y comercializacion de alimentos y materias primas de
alimentos y los requisitos para la notificacion, permiso o registro sanitario de los
alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la vida y la

salud de las personas”.

Decreto 60 de 2002. “Por el cual se promueve la aplicacion del Sistema de
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico - HACCP en las fabricas de

alimentos y se reglamenta el proceso de certificacion”

Resolucion 779 de 2006 del Ministerio de la Proteccion Social. “Por la cual
se establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que se deben
cumplir en la produccion y comercializacion de la panela para consumo humano

y se dictan otras disposiciones.
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Resolucion 3462 de 2008 del Ministerio de la Proteccion Social. “Establece
la inscripcién tanto de Trapiches Paneleros como de las Centrales de Acopio de
mieles provenientes de trapiches paneleros y amplia el plazo de cumplimiento de

los siguientes requisitos hasta septiembre de 2011”:

Separacién de la vivienda

Delimitacion fisica entre las areas de recepcion, produccion,
almacenamiento y servicios sanitarios.

Servicios sanitarios conectados a un sistema de disposicion de residuos.
Flujo secuencial del proceso en la fabrica.

Paredes, pisos y techo en buen estado y de materiales que puedan

limpiarse facilmente.

Resolucion 3544 de 2009 del Ministerio de la Proteccién Social. “Amplia los
plazos para el cumplimiento de los requisitos del envase individual y rotulado de

la panela hasta septiembre de 2011”.

Resolucion 4121 de 2011 del Ministerio de la Proteccién Social. “Por la cual
se modifica parcialmente la Resolucion 779 de 2006, modificadas por las
resoluciones 3462 de 2008 y 3544 de 2009”.

Resolucion 683 de 2012 del Ministerio de Salud y Proteccion social: “Por
medio del cual se expide el Reglamento Técnico sobre los requisitos sanitarios
que deben cumplir los materiales, objetos, envases y equipamentos destinados a

entrar en contacto con alimentos y bebidas para consumo humano”.

Norma General del Codex para los contaminantes y las toxinas presentes
en los alimentos. CODEX STAN 193-1995(Rev. 1-1997)
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e Norma Técnica Colombiana 1311: Productos agricolas. Panela.

2.11 Descripcion del proceso de elaboracion de panela

e Recepcion de materias primas e insumos.

Comienza con la llegada de los vehiculos que transportan la cafia desde los lotes de
cultivo del asociado que realiza la maquila hasta la planta MIELES S.A. En cuanto a la
recepcion de insumos, comienza con la llegada de los pedidos a la planta, el encargado
realiza la inspeccion de calidad de los mismos y aprueba su entrada. Los insumos son
almacenados en estibas o estantes, en un area exclusiva para esta operacion, bajo
condiciones que garantizan su calidad, hasta el momento en que son llevados a las

diferentes operaciones de la linea de produccion.

e Pesajey descarga.

Cada vehiculo es pesado en una bascula al entrar y salir de la planta MIELES S.A
para llevar registro sobre el tonelaje de cafia que ha entrado a las instalaciones. La
cafa que llega a la planta, es descargada en el patio de cafias para posteriormente ser
alimentada de forma mecénica sobre una mesa de cafia.

e Acondicionamiento.

La cafla alimentada a la mesa de cafa, es enfilada mediante un sistema de seis

cadenas que la dirigen hacia una banda transportadora que alimenta la picadora.
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e Picado.

La cafa es alimentada a una picadora, donde se disminuye su tamafio a trozos con

la finalidad de facilitar las posteriores operaciones de extraccion.

e Desfibrado.

Los trozos de cafia que salen de la picadora, son transportados mediante una
banda, hacia la desfibradora, donde se disminuye su tamafo a fibras con la finalidad

de facilitar las posteriores operaciones de extraccion.

e Desmenuzado.

Las fibras de cafia que salen de la desfibradora, son transportadas mediante una
banda, hacia la desmenuzadora, donde se dividen las fibras en secciones mas

pequefias con la finalidad de facilitar las posteriores operaciones de extraccion.

e Extraccion de jugo.

Esta operacién tiene dos clasificaciones: la extraccién seca y la himeda. Se conoce
como extracion seca, las fibras menudas de cafia, son transportadas a través de una
rampa inclinada, desde la desmenuzadora hacia el primer molino; este comprime las
fibras entre tres cilindros de gran tamafio denominados mazas, para extraer el jugo rico
en sacarosa. Al salir de este proceso, las fibras han perdido alrededor del 50% de su
contenido de jugo. Se conoce como primera extraccion humeda, a las fibras menudas
de cafia que han pasado por el primero molino se les adiciona agua antes de ser

comprimidas en un segundo molino, para aumentar el % de extraccion de jugo.
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Este molino realiza una mayor compresion de las fibras usando igualmente tres
cilindros de gran tamafio denominados mazas; al salir de esta operacion, las fibras han
perdido alrededor del 55% de su contenido en jugo. Se conoce como segunda
extraccion humeda, a las fiboras menudas de cafia que han pasado por el segundo
molino se les adiciona nuevamente agua antes de ser comprimidas en un
tercer molino, para seguir aumentando el % de extraccion del jugo que aun queda en
las fibras. Este molino realiza una mayor compresion de las fibras usando igualmente
tres cilindros de gran tamafio denominados mazas; al salir de este proceso, las fibras
de cafia han perdido alrededor del 60% de su contenido de jugo y se convierten en
subproducto llamado bagazo, el cual sera el material comburente de la caldera que

produciré el vapor necesario para las operaciones de calentamiento del proceso.

e Filtracion.

El jugo obtenido en cada uno de los procesos de extraccion contiene particulas
pequefias de fibra en suspension; para eliminar estas particulas, la mezcla jugo-
particulas es pasada por un filtro horizontal fijo que deposita el jugo en un tanque de
almacenamiento donde se adiciona agente coagulante, mientras que las fibras
retenidas se recogen por medio de un conductor de raspado llevandolas nuevamente al

primer molino de extraccion.

e Encalado.

El jugo filtrado es enviado hacia los tanques de encalado; en estos tanques se
modifica su pH mediante la adicion del agente modificador de pH sacarato de calcio

(mezcla entre cal grado alimenticio y meladura).
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e Calentamiento primario.

El jugo encalado, es calentado mediante el uso de intercambiadores de calor
horizontales, hasta una temperatura cercana a su punto de ebullicion a presion
atmosférica. Esta operacion tiene como objetivo acelerar la velocidad de formacion de
las sales de calcio que seran eliminadas en una posterior operacion. El jugo que
proviene del calentamiento primario, es conducido a un tanque aireador flash, donde se
realiza la separacion de la fase vapor generada durante el calentamiento del jugo y
lleva la fase liquida a una velocidad laminar necesaria para su entrada a la posterior

operacion.

e Clarificacion.

El jugo que proviene del tanque de aireacion flash, es depositado en el tanque
clarificador donde se adiciona una cantidad determinada de agente clarificante, cuya
funcion es aglomerar las particulas coloidales suspendidas en el jugo, consideradas
como impurezas y decantarlas al fondo del clarificador junto con las sales de calcio. De
ésta operacion se obtienen el jugo clarificado que pasa a la siguiente operacion de la

linea de proceso y los sélidos decantados denominados cachazas.

e Calentamiento secundario.

El jugo clarificado es llevado a un tanque de almacenamiento y posteriormente es
conducido hacia intercambiadores de calor horizontales, que mantienen su
temperatura cercana a su punto de ebullicion a temperatura atmosférica; ésta
operacion tiene como objetivo llevar el jugo clarificado a una concentracién

aproximada de 15 °Brix, necesaria para su entrada a los evaporadores.
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e Evaporacion multiple.

El jugo que proviene del calentamiento secundario, es conducido hacia el primero de
cuatro evaporadores que hacen parte del sistema de evaporacion multiple y fluye a
través de ellos por diferencias de presion. El sistema de evaporacion multiple, realiza
la concentracion de los azucares presentes en el jugo hasta 60°Brix aproximadamente.
En esta etapa se adiciona el agente anti incrustante a la entrada de cada uno de los

evaporadores.
e Amortiguacion de Meladura cruda.

La meladura que proviene del dltimo evaporador es llevada al tanque de

almacenamiento de meladura cruda donde se adiciona nuevamente agente coagulante.
e Calentamiento terciario.

La meladura que es almacenada en el tanque de amortiguacion de meladura
cruda, es conducida hacia intercambiadores de calor horizontales, que elevan su

temperatura cerca a los 85°C, condicidn requerida para realizar la posterior operacion.
e Regulacion de pH.

La meladura que proviene del calentamiento terciario, es conducida hacia el
tanque de reaccién en el que se regula su pH mediante la adicion de agente regulador
de pH sacarato de calcio (mezcla entre cal grado alimenticio y meladura). Esta
operacion tiene como objetivo aumentar la formacién de azucares reductores y frenar el

proceso de cristalizacion de la sacarosa en las operaciones posteriores.

e Clarificacién de Meladura.

La meladura proveniente del tanque de regulacion de pH, es conducida hacia un
tanque clarificador donde se adiciona una cantidad determinada de agente clarificante,

con el objetivo de seguir aglomerando particulas suspendidas en la meladura,
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consideradas como impurezas. De ésta operacion se obtienen meladura clarificada que
pasa a la siguiente operacion de la linea de proceso y los solidos flotantes

denominados cachazas.

e Amortiguacion de Meladura Clara.

La meladura que proviene del clarificador de meladura es llevada a tanques de

almacenamiento.

e Punteo.

La meladura clarificada que se encuentra en los tanques de amortiguacion, es
conducida a los tachos de punteo, en donde por medio de evaporacion abierta, se lleva
la concentracion de la miel de 60°Brix hasta la concentracion conocida como punto de
panela que para presentacion en bloque es cercana a los 87 °Brix, mientras que para
presentacion granulada o pulverizada es cercana a los 95 °Brix.

e Batido.

La meladura en punto de panela, es conducida hacia un sistema de agitacion

mecanica que permite llegar a la textura requerida para la posterior operacion.

e Moldeo.

La meladura con la textura requerida, es conducida a un tanque recibidor con
desprendimientos lateriales, el cual realizara la distribucion de la miel sobre los

mesones donde se encuentran las gaveras con la presentacion y volumen requeridos

por los clientes.
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e Enfriamiento.

La meladura permanece en los mesones hasta que adquiera una textura
completamente sélida, se retiran las gaveras, se deja enfriar a temperatura ambiente
hasta que la humedad presente en el producto no sea mayor al 10% y se almacena en
canastillas.

e Embalaje.
La meladura sélida, ahora panela, es empacada en cajas de carton de primer uso.

e Almacenamiento.

Las cajas de panela son almacenadas en estibas, bajo condiciones que garantizan

su calidad e inocuidad, hasta el momento en que son entregadas al cliente.
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Figura N°2 Diagrama de flujo del proceso de produccion de la panela

RECEPCION DE DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE PANELA EN LA ORGANIZACIGN MIELES S.A
MATERIA PRIMA

PESAIE

RECEPCION DE INSUMDS
DESCARGA

MOLDEO

ALMACENAMIEN
ACONDICIONAMIENTO INS

PICADO ENFRIAMIENTO

DESFIBRADO EMPAQUE

DESMENUZADO CALENTAMIENTO

SECUNDARIO

ALMACENAMIENTO &

ALMACENAMIENTO 2

CLARIFICACION DE
1UGO ALMACENAMIENTO 3

AIREACION FLASH

ALMACENAMIENTO 1

CALENTAMIENTO
PRIMARIO

Fuente: Ingenio Mieles S.A.S
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3. MARCO METODOLOGICO

Para el desarrollo del proyecto de grado titulado: “ESTABLECIMIENTO DE UN
PROGRAMA DE CONTROLES PREVENTIVOS EN LA ELABORACION DE LA
PANELA PARA EL INGENIO PANELERO MIELES S.A.S., BOYACA-COLOMBIA”, se
utilizé el tipo de investigacion de corte cualitativo interpretativo ya que permiten un
acercamiento al fendmeno de una manera mas descriptiva y participativa y se centré en
la metodologia de investigacion evaluativa, que permitio un proceso marcado por juicios
de valor, que se centr6 sobre valoraciones de una situacién concreta al tiempo que se
toman decisiones alternativas. La investigacion evaluativa es un tipo especial de
investigacién aplicada que se propone determinar el grado en que una organizacion o
programa educativo lograr satisfacer las necesidades y alcanzar sus objetivos; o
determinar cuan efectiva es una institucion en la aplicacion de los conocimientos
cientificos. El concepto de investigacion evaluativa es muy amplio y su definicion
depende de las concepciones previas de evaluacion y de programa, algunas
definiciones que se presentan del concepto son: Por evaluacién entienden algunos
autores (Correa, Puerta y Restrepo, 1996) “el control del éxito o fracaso de programas,
proyectos o instituciones, en el sentido de identificar y medir resultados. Asi, la
evaluacion es un esfuerzo por reconocer qué cambios se presentan durante y después
de un programa de acciéon y qué parte de dichos cambios pueden atribuirse al

programa’.
Este proyecto se desarrollé teniendo en cuenta tres fases que van alineadas al

cumplimiento de los tres objetivos planteados para el desarrollo de este proyecto y que

se describen en la Figura No 3 Etapas de desarrollo del proyecto:
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Figura N°3 Etapas de desarrollo del Proyecto

Aplicacion de lista de chequeo de las condiciones actuales de
buenas préacticas de manufactura y programas prerrequisitos
del Ingenio Mieles S.A.S, para su verificacion segun el
cumplimiento de lo estipulado en la legislacion aplicable para

la panela.

Evaluacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en
el proceso de elaboracion de panela en Colombia, para la
verificacion de su estado actual.

e 3

Andlisis de la informacion del proceso de elaboracion de la
panela para determinar los controles preventivos hacia el
proceso de documentacion del programa

Fuente: Elaboracién propia.

3.1 Objetivo 1.

parala panela.

Aplicar lista de chequeo de las condiciones actuales de buenas préacticas de
manufactura y programas prerrequisitos del Ingenio Mieles S.A.S, para su

verificacion segun el cumplimiento de lo estipulado en la legislacién aplicable

Se elaboré una lista de chequeo donde se aplicaron criterios segun la legislacion
colombiana para verificar las condiciones higiénico-sanitarias del proceso de panela del
Ingenio Mieles S.A.S. Estos criterios se obtuvieron de la Legislacion Colombiana,
Resolucion 779 de 2006 “Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los
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requisitos sanitarios que se deben cumplir en la produccion y comercializacion de la

panela para consumo humano y se dictan otras disposiciones”.

Esta lista de chequeo se realizd sobre 13 aspectos que son:

Instalaciones fisicas
Instalaciones sanitarias
Personal manipulador
Condiciones de saneamiento
Disposicion de residuos solidos
Control de plagas

Limpieza y desinfeccion

Condiciones del proceso de fabricacion

© © N o g b~ WP

Sala de proceso

10. Materias primas e insumos
11.Envase y embalaje

12. Almacenamiento

13. Salud ocupacional

3.2 Objetivo 2

Evaluacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en el proceso de
elaboracion de panela en Colombia, para la verificacion de su estado actual.

Para la evaluaciéon se tuvo en cuenta que cada aspecto se evaluaria con una
calificacion de 2 si cumplia totalmente; 1 si cumpla parcialmente y 0 si no cumplia con

el requisito, de esta manera el puntaje obtenido se divida entre el maximo posible y se
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multiplica por 100 para obtener el porcentaje de cumplimiento. A continuacion, se ilustra

la férmula a aplicar para cada uno de los criterios:

Puntaje obtenido/puntaje maximo posible*100 = % de cumplimiento

Para la obtencién de la informacion, se realizaron inspecciones desde el inicio hasta
el final del proceso de elaboracién de panela en el ingenio MIELES S.A.S, como
también se recurri6 a la documentacion y entrevistas con el personal tanto
administrativo como operativo que labora con la organizacion.

Ademas de la aplicacion de la legislacién aplicable como la Resolucién 779 de 2006 y
Resolucién 2674 de 2013, se tuvieron en cuenta los programas prerrequisitos que se
debe tener segun el Decreto 60 de 2002 para implementacién de un Sistema HACCP y

su nivel de cumplimiento en términos de documentado e implementado o ambos.

3.3 Objetivo 3

Andlisis de la informacién del proceso de elaboracién de la panela para
determinar los controles preventivos hacia el proceso de documentacion del

programa

Se analiz6 la informacion del proceso de elaboracién de la panela para determinar
los controles preventivos hacia el proceso de documentacion del programa. La
informacion analizada se basé principalmente en las Buenas Practicas de Manufactura
establecidas en la Resolucién 2674 de 2013 y Resolucion 779 de 2006 por el cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios que se deben cumplir en

la produccién y comercializacion de la panela para consumo humano.
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Para el cumplimiento de este objetivo se recurrio a los resultados obtenidos en la fase
de evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura, para generar un plan de mejora
que permita garantizar el siguiente paso, encaminado hacia la formulacién de los
controles preventivos. En el plan de mejora se relacionan las actividades a implementar
y relacionandola con los programas documentados y el tipo de control a que
corresponde. La compilacién de esta informacion se elabor6é en Microsoft Excel® donde
se describen los controles a implementar. La herramienta se podra evidenciar en el

numeral 4.3 de este documento.
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4, DESARROLLO

4.1 Aplicacion de lista de chequeo de las condiciones actuales de buenas
practicas de manufactura y programas prerrequisitos del Ingenio Mieles S.A.S,
para su verificacion segun el cumplimiento de lo estipulado en la legislacidn

aplicable para la panela.

Se elaboré y aplicé la lista de chequeo con los 13 aspectos tomados de la
Resolucién 779 de 2006, la cual arrojo los resultados de la evaluacidon y analisis de
cumplimiento de los requisitos sanitarios para la produccién y comercializacion de
panela.

Cuadro No 1. Lista de chequeo aplicada para revisar condiciones actuales de
BPM en el Ingenio MIELES S.A.S

LISTA DE CHEQUEO PARA EVALUAR REQUISITOS SANITARIOS PARA LAPRODUCCION Y
COMERCIALIZACION DE PANELA PARA CONSUMO HUMANO SEGUN RESOLUCION 779 DE 2006
DEL MINISTERIO DE PROTECCION SOCIAL DE COLOMBIA

REQUISITOS EVALUACION | PORCENTAJES

1. Instalaciones fisicas CALIFICACION

a) Estar ubicados en lugares alejados de focos de
contaminacion;

b) Los alrededores deben estar libres de residuos sélidos y
aguas residuales;

c) Estar separados de cualquier tipo de vivienda;

d) No se permite la presencia de animales y personas
diferentes a los operarios en las areas de produccion;

e) Delimitacidn fisica entre las areas de recepcion, produccién,
almacenamiento y servicios sanitarios;

f) Su funcionamiento no debe poner en riesgo la salud y
bienestar de la comunidad;

g) Los alrededores de los trapiches paneleros no deben
presentar malezas, ni objetos o materiales en desuso;
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h) En los trapiches o en sus alrededores no se debe almacenar
mieles de ingenio, mieles de otros trapiches paneleros, jarabe
de maiz, azlcar y otros edulcorantes, blanqueadores ni
colorantes y demas sustancias prohibidas senaladas en la
presente resolucidn.

2. Instalaciones sanitarias

a) El trapiche debe disponer de servicios sanitarios en cantidad
suficiente, bien dotados y en buenas condiciones;

b) Los servicios sanitarios deben estar conectados a un sistema
de disposicién de residuos.

3. Personal manipulador

a) Los operarios deben tener uniformes limpios y en buen
estado;

b) Lavarse las manos con agua y jabén y mantener las uias
cortas, limpias y sin esmalte;

c) No usar joyas, ni comer, ni fumar o beber en las areas de
proceso de la panela;

d) Todas las personas que realizan actividades de manipulacién
de la panela, deben tener capacitacién en practicas higiénicas
de manipulacién de alimentos de acuerdo con lo establecido
en el Titulo Il Capitulo Ill del Decreto 3075 de 1997 o las
normas que lo modifiquen, adicionen o sustituyan;

e) Los trapiches paneleros deben tener e implementar un plan
de capacitacion dirigido a operarios de acuerdo con lo
establecido en el literal b) del articulo 14 del Decreto 3075 de
1997 o en las normas que lo modifiquen, adicionen o
sustituyan.

4. Condiciones de saneamiento

a) El agua que se utilice debe ser de calidad potable o facil de
higienizar;

b) Debe disponer de un tanque o depdsito con tapa para
almacenamiento de agua de capacidad suficiente para atender
como minimo las necesidades correspondientes a un dia de
produccién, protegido de focos de contaminacién, el cual se
debe limpiar y desinfectar periédicamente.

5. Disposicion de residuos solidos

a) Los residuos sdlidos deber ser removidos con la frecuencia
necesaria para evitar la generaciéon de malos olores, molestias
sanitarias y la contaminacidn tanto del producto como de las
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superficies locativas;

b) El establecimiento debe contar con recipientes para la
recoleccidn y almacenamiento de los residuos sélidos.

6. Control de plagas

a) Tener e implementar un programa escrito de
procedimientos para el control integral de plagas y roedores,
bajo la orientacion de la autoridad sanitaria;

b) Los productos utilizados para el control de plagas y roedores
deben estar claramente rotulados y no deben almacenarse en
el trapiche.

7. Limpieza y desinfeccion

a) Tener e implementar un programa de limpieza vy
desinfeccién de las diferentes areas, equipos y utensilios que
incluyan concentraciones, modo de preparacién y empleo,
orientados por la autoridad sanitaria.

8. Condiciones del proceso de fabricacion

a) El material, disefio, acabado e instalacion de los equipos y
utensilios deberan permitir la facil limpieza, desinfeccién y
mantenimiento higiénico de los mismos y de las areas
adyacentes;

b) La distribucion de planta debe tener un flujo secuencial del
proceso de elaboracion con el propdsito de prevenir la
contaminacién cruzada;

c) Los trapiches deben contar con los equipos, recipientes y
utensilios que garanticen las buenas condiciones sanitarias en
la elaboracién de la panela incluyendo los molinos.

9. Sala de proceso

a) Las paredes deben estar limpias y en buen estado;

b) Los pisos de la sala de produccidon deben ser lavables, de
facil limpieza y desinfeccién, no porosos, no absorbentes, sin
grietas o perforaciones. Los sifones deben tener rejillas
adecuadas;

c) El techo debe estar en buen estado y ser de facil limpieza;

d) Las areas deben tener iluminacidn y ventilacién adecuada.

10. Materias primas e insumos

a) Las materias primas e insumos se deben almacenar en
condiciones sanitarias adecuadas en areas independientes,
marcadas e identificadas.

11. Envase y embalaje
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a) El envasado se debe realizar en buenas condiciones
higiénico-sanitarias para evitar la contaminacion de la panela.

12. Almacenamiento

a) Se debe hacer ordenadamente en pilas o sobre estibas, con
adecuada separacién entre las paredes y el piso;

b) El almacenamiento se debe realizar en condiciones
adecuadas de temperatura, humedad y circulacidn del aire.

13. Salud ocupacional

a) El establecimiento debe disponer de un botiquin con la

dotacién adecuada;

b) El personal debe disponer de implementos de dotacién
personal que cumplan con la reglamentacion de seguridad
industrial;

c) Las areas de riesgo deben estar claramente identificadas.

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Evaluacién de las buenas practicas de manufactura (BPM) en el proceso de
elaboracion de panela en Colombia, para la verificacion de su estado actual.

Una vez aplicada la lista de chequeo anteriormente indicada, se elabor6 un cuadro
resumen con los resultados de la evaluacion expresada en porcentaje. Ver Cuadro N°2.
Segun lo que se puede analizar del cuadro No 2 es que el Ingenio MIELES S.A.S, sélo
cumple con un 56,9% de las Condiciones higiénico-sanitarias establecidas en la
Resolucién 779 de 2006, por lo que se hace necesario formular un plan de mejora que
permita proyectar al Ingenio a cumplir en un 90% las condiciones higiénico-sanitarias de
la empresa, complementando con otros requisitos de la Resolucion 2674 de 2013 en
relacion a las Buenas Practicas de Manufactura en las empresas del sector
agroalimentario en Colombia. De los 13 aspectos evaluados, 2 obtuvieron un 25%, 1
obtuvo 40%, 5 de 50%, 1 de 60%, 1 de 62.5%, 2 de 75% y 1 de 100%. Para el plan de
mejora se tuvo en cuenta los aspectos que se calificaron entre 0 y 1, lo que indica que

no cumple y cumple parcialmente, respectivamente. Ver Cuadro No 3.
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Cuadro N° 2 Evaluacion BPM proceso de panela del Ingenio MIELES S.A.S

ASPECTO A EVALUAR PUNTAJE Pl\;JA\I)'(I'IQJOE PORCENTAJE DE
RESOLUCION 779/2006 OBTENIDO CUMPLIMIENTO
POSIBLE

1. Instalaciones fisicas 12 16 75%

2. Instalaciones sanitarias 2 4 50%

3. Personal manipulador 4 10 40%

4, . Condiciones de 1 4 2504

saneamiento

5. Disposicion de residuos 0

solidos 3 4 5%

6. Control de plagas 1 4 25%

7. Limpiezay desinfeccién 1 2 50%

8. Condiciones del proceso o

de fabricacion 3 6 50%

9. Salade proceso 5 8 62.5%

10. Materias primas e insumos 1 2 50%

11. Envase y embalaje 2 2 100%

12. Almacenamiento 2 4 50%

13. Salud ocupacional 4 6 60%

TOTAL 41 72 56.9%

Fuente: Elaboracion propia

Por politicas del Ingenio MIELES S.A.S, no es posible evidenciar fotograficamente

los hallazgos encontrados, por lo tanto s6lo se hara la descripcion de cada

aspecto evaluado.
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e Instalaciones fisicas

En este aspecto se encontré6 que hay presencia de residuos, alrededores con
malezas y objetos en desuso, areas sin delimitacion fisica, de la cual se obtuvo un
resultado del 75%. Se recomienda hacer una capacitacion en orden y limpieza, asi
como una limpieza general de los alrededores y hacer la disposicion de los objetos en

desuso.

e Instalaciones sanitarias

En este aspecto se encontré que deben adecuarse las instalaciones sanitarias tanto
para hombres como para mujeres y de acuerdo al nimero de operarios que tenga la
planta. El Resultado arrojado fue del 50%. En el caso de Colombia, segun la Resolucién
2674 de 2013, las empresas deben disponer de instalaciones sanitarias en cantidad
suficiente tales como servicios sanitarios y vestidores, independientes para hombres y
mujeres, separados de las areas de elaboracion. Para el caso de microempresas que
tienen un reducido numero de operarios (no mas de 6 operarios), se podra disponer de
un bafio para el servicio de hombres y mujeres, en este caso el nimero de operarios es
de 25 de ambos géneros, por lo que se recomienda disponer de dos baterias de bafos,
una para hombres y otra para mujeres, la cual deberan instalar lavamanos con grifos de
accionamiento no manual dotados con dispensador de jabon desinfectante,
implementos desechables o equipos automaticos para el secado de manos, en las
areas de elaboracion o proximos a estas para la higiene del personal que patrticipe en la
manipulacion de los alimentos y para facilitar la supervision de estas practicas. Estas
areas deben ser de uso exclusivo para este propésito.
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e Personal manipulador

En este aspecto se encontro que el personal manipulador cuenta con un uniforme de
tela antifluida compuesto por pantalén blanco, camisa de cierre color azul con borde
blanco, botas blancas, casco (zona de produccién), cofia (zona de empaque) y
tapabocas desechables; no se evidencié capacitacion continua en practicas higiénicas
y manipulacién de alimentos y no se evidencié la cantidad adecuada de uniformes
entregados que permitan que diariamente se garantice la higiene del manipulador. El
resultado obtenido fue de 40%, por lo que se recomienda, implementar el plan de
capacitaciones en temas como Principios de las Buenas Practicas de Manufactura,
Enfermedades Transmitidas por Alimentos, lavado de manos, limpieza y desinfeccion
de equipos, utensilios y superficies, control de plagas, manejo y disposicion de
residuos, practicas ambientales, entre otras; éstas capacitaciones deberan ser por lo
menos una vez al mes con una intensidad horaria de 8 horas y deberan evaluarse y
mantener los registros de ésta. Se recomienda también entregar por lo menos dos
uniformes completos para alternar su uso y de esta manera garantizar la higiene del
manipulador diaria frente al proceso de produccion de la panela. El cambio de dotacion
debera hacerse segun esta establecido en el articulo 230 del Cédigo Sustantivo de
Trabajo de Colombia 6 cuando el cambio se justifique y no ponga en riesgo la inocuidad
del alimento. También se evidencié que hay pocos letreros alusivos a practicas
higiénicas, los manipuladores carecen del carné de manipulacién de alimentos, pero no
consumen alimentos en las areas de produccion ni empaque, como tampoco fuman,
soOlo algunos se les detect6 que usan accesorios (anillos, manilla, cadena) y portan su
dotacion completa, ademas por los riesgos laborales que se manejan en el ingenio les
suministran gafas transparentes, tapa oidos tipo Copa u orejera, guantes de carnaza y

guantes resistentes a altas temperaturas.
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e Condiciones de saneamiento

En este aspecto se encontré6 que existe un programa de abastecimiento de agua
PAA-BPM, pero no se esta implementando y el agua no es potable y tomada de fuente
natural y se aplica un sistema de higienizacion para que sea apta en el procesamiento.
Cuenta con un mecanismo de recoleccion de agua, pero éste es abierto, no cuenta con
tapa, lo cual facilita la contaminacion con las particulas presentes en el ambiente. El
resultado fue de 25%. Se recomienda implementar un sistema de potabilizacién éptimo
y hacer analisis microbioldgicos vy fisicoquimicos constantes para verificar su calidad y

que sea apta para los procesos de produccion y de limpieza del ingenio.

e Disposicién de residuos solidos

En este aspecto se encontré que se tiene un el programa de residuos sélidos PRS-
BPM, pero no se estd implementando correctamente, hay algunos contenedores pero
no en un punto establecido, no estan sefalizados y no los identifica ningun color para
su clasificacion. El resultado arrojado fue de 75%. Se recomienda disponer de unos
contenedores e identificar un punto de recoleccion de residuos en un area externa a
donde se realiza el proceso de produccion de la panela, que cuente con la
infraestructura, elementos, areas, recursos y procedimientos que garanticen una
eficiente labor de recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento interno,
clasificacion, transporte y disposicion final de los desechos sélidos, lo cual tendra que
hacerse observando las normas de higiene y salud ocupacional establecidas con el
propasito de evitar la contaminacion de los alimentos, areas, dependencias y equipos, y

el deterioro del medio ambiente.
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e Control de plagas

En este aspecto se encontré que, aunque hay un programa de control de plagas
PCP-BPM, éste no se esta implementando, como tampoco se cuenta con un proveedor
que preste la asistencia técnica en cuanto al uso de sustancias quimicas para el control
de las plagas y roedores propios de la planta. El resultado obtenido fue de 25%. Se
recomienda identificar claramente el tipo de plagas del ingenio y contactar un proveedor
autorizado para el suministro de sustancias quimicas como cebos, 0 uso dispositivos
para los controles de las plagas caracteristicas de la zona, tales como roedores, ofidios,

aves, cucarachas, entre otras.

e Limpiezay desinfeccion

En este aspecto se encontré que se tiene un programa de Limpieza y desinfeccion
PLD-BPM, asi como se evidencio que la limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
es un poco compleja por el tipo de producto que se maneja y con un nivel alto de
viscosidad lo cual dificulta realizar los procesos de limpieza y desinfeccién un poco mas
constantes. El resultado arrojado fue del 50%, por lo cual se recomienda implementar
todos los instructivos de limpieza y desinfeccion de las diferentes, areas, equipos y
utensilios. Se recomienda hacer una correcta planificacion de las acciones de limpieza y
desinfeccion, asi como se debera realizar capacitacién a todos los empleados en el
tema y ubicar habladores en las diferentes areas, alusivos a las sustancias de limpieza

y desinfeccidn con sus respectivas dosificaciones y periodo de rotacién.

e Condiciones del proceso de fabricacion

En este aspecto se encontré que el proceso es secuencial y que opera teniendo en

cuenta los requerimientos técnicos que le aplican, sin embargo, el aspecto por mejorar
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va encaminado hacia el material de los equipos que, al entrar en contacto con la
panela, migra algun tipo de residualidad, lo que puede ser perjudicial para la salud del
consumidor. El ingenio se encuentra haciendo un proceso de modernizacion vy
aplicacion de nueva tecnologia, por lo cual se estdn adecuando los equipos con acero
inoxidable como material higiénico que facilita la limpieza. En este aspecto el resultado
es de 50%. Se recomienda guardar muestras testigos y hacer seguimiento a las
panelas procesadas para control microbioldgico y de contaminantes quimicos (Metales)
y mantener los registros; en el caso que no cumplan con los requisitos microbiol6gicos

se debe descartar y dejar el registro.

e Salade proceso

En este aspecto se encontré que los pisos y paredes no cumplen con lo
reglamentario a plantas de alimentos estipulados en el articulo 7 de la Resolucion 2674
de 2013, pues se evidencian derrames y manchas adheridas al piso, asi como también
el material del techo no es el indicado pues éstos deben ser de material lavable y facil
limpieza. El resultado arrojado para este aspecto fue de 62.5%. Se recomienda mejorar
aspectos de iluminacion y ventilacion dadas las altas temperaturas que se manejan por

la naturaleza del proceso.

e Materias primas e insumos

En este aspecto el resultado arrojado fue de 50%. Se encontré que pese a tener
asegurada la materia prima (la cafia panelera), se deben considerar criterios de calidad
para la aceptacion y/o rechazo, asi como un control sobre los proveedores teniendo en
cuenta que existen los programas tanto de trazabilidad como de control de
proveedores, pero es necesario tener un mayor acercamiento y facilitar las relaciones

con los proveedores a través de la capacitacion. En cuanto a insumos se encuentra en
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un lugar que, aungque no es el indicado (oficina), se recomienda disponer un espacio
Gnica y exclusivamente para el uso y almacenamiento de éstos, asi como tenerlos

correctamente identificados.

e Envaseyembalaje

En este aspecto se evidencido que el area se encuentra en buenas condiciones,
cuenta con un lavamanos de pedal en acero y su respectivo jabon desinfectante para
realizar las operaciones. El Resultado para este aspecto fue de 100%, porque cumple
con la Resolucién 3544 de 2009 que reglamenta el empaque y embalaje de la panela.

e Almacenamiento

En este aspecto el resultado fue del 50% y se evidencié que las estibas utilizadas
(en madera) se deben cambiar por plasticas para mejorar la limpieza y desinfeccion de
éstas, independientemente que las estibas no estén en contacto directo con el
producto. Se recomienda tener dispositivos para control de temperatura y humedad y

llevar los controles establecidos en el programa.

e Salud ocupacional

En este aspecto el Resultado fue de 60%. Se evidencié que cuentan con lo basico
para atender una emergencia como botiquin y extintores, sin embargo, se debe tener
en cuenta que los extintores deben ser los indicados (Tipo K), es decir para plantas de
alimentos, dado a que en caso de emergencia que se requiera su utilizacion, las
materias primas e insumos, producto en proceso o producto terminado, no deben ser
expuestos a una posible contaminacion quimica. Se recomienda tener personal

capacitado para atender primeros auxilios (brigadistas), solicitar apoyo de la ARL para
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evitar los accidentes laborales pese a que los riesgos que se manejan en el ingenio son

de diferentes tipos como mecanicos, eléctricos, fisicos.

En general se cuantificé que el cumplimiento de la empresa en cuanto a los requisitos
de la resolucion 779 de 2006 y resolucion 2674 de 2013 es de 56.9%, se debe tener en
cuenta que el ingenio esta en proceso de adecuaciones de infraestructura, cambio de
equipos y utensilios en material de acero de inoxidable, cuenta con programas de
buenas précticas de manufactura y prerrequisitos y se proyecta que en el primer
semestre del proximo afio se logre un cumplimiento hasta el 80% y se resalta el
compromiso adquirido desde la administracion en pro de la mejora de los procesos con

miras a tener un producto de calidad y sobre todo inocuo para el consumidor.

En el Cuadro N°4 se evidencia que 16 programas prerrequisitos se encuentran

documentados, pero ninguno se encuentra implementado ni parcial ni en su totalidad.

Pese a los hallazgos encontrados, es importante resaltar que la produccion que ha
venido desarrollando la planta a lo largo de este afio, ha sido a nivel de planta piloto,
mas no con fines de comercializacion, teniendo en cuenta que estan haciendo todos los
reajustes para potenciar las operaciones de manera constante en el Ingenio. También
se destaca que, pese a incumplimientos normativos en cuanto a instalaciones fisicas,
condiciones higiénico sanitarias, entre otras, la panela que se ha obtenido en las
pruebas piloto, se han enviado al Laboratorio para analisis microbiolégicos con el fin de
ir detectando su nivel de inocuidad, tomando en esta oportunidad 6 lotes de panela con
unos excelentes resultados finales, por lo que no representaria dafio para el
consumidor final. Se encuentra en proceso analisis de metales por la técnica de
espectrofotometria para ir validando la calidad final de la panela producida en el Ingenio

MIELES S.A.S. Ver Anexo 5. Resultados microbiologicos de seis (6) lotes de panela.
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Cuadro No 3. Plan de Mejora propuesto para garantizar el cumplimiento de las BPM del Ingenio MIELES S.A.S

PLAN DE MEJORA PARA CUMPLIR CON LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EL INGENIO MIELES S.A.S

ACTIVIDADES A

PROGRAMA

REQUISITO NORMATIVO TIEMPO RESPONSABLE PRERREQUISITO TIPO DE CONTROL
IMPLEMENTAR RELACIONADO
1. Instalaciones fisicas
Los alrededores deben estar Realizar jornada de Un di Gerente y Jefe de R F{:jogramla:.;le Control de Sanidad
libres de residuos sélidos y aguas ordeny limpieza ndia Produccidn esl l:IOS.SO ldos 'y ontrol de >anida
residuales; liguidos
Delimitacidn fisica entre las areas | Instalar separaciones
. . . - , Gerente y Jefe de Programa de .
de recepcidn, produccion, de material sanitario y Un dia Produccién Mantenimiento Control de Sanidad
almacenamiento y servicios facil limpieza
sanitarios
Los alrededores de los trapiches
paneleros no deben presentar Realizar jornada de Un dia Gerente y Jefe de Programa de Control de Sanidad

malezas, ni objetos o materiales
en desuso

ordeny limpieza

Produccion

Mantenimiento

2. Instalaciones sanitarias
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El trapiche debe disponer de
servicios sanitarios en cantidad
suficiente, bien dotados y en
buenas condiciones

Adecuar una bateria de
bafio para hombre y
mujer. En este se deberd
instalar lavamanos con
grifos de accionamiento
no manual dotados con
dispensador de jabon
desinfectante,
implementos
desechables o equipos
automaticos para el
secado de manos, en las
areas de elaboracién o
préximos a estas para la
higiene del personal que
participe en la
manipulacién de los
alimentos y para facilitar
la supervision de estas
practicas.

15 dias

Gerente y Jefe de
Mantenimiento

Programa de
Mantenimiento

Control de sanidad

Los servicios sanitarios deben
estar conectados a un sistema de

disposicion de residuos.

Realizar la respectiva
conexion de acuerdo a
loindicado en la
norma

15 dias

Gerente y Jefe de
Mantenimiento

Programa de
residuos liquidos

Control de sanidad
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3. Personal manipulador

Los operarios deben tener
uniformes limpios y en buen

Registrar la entrega de
indumentaria a cada

Unavezcada 4
meses o segun

Gerente y Jefe de

Programa de

Control de sanidad

. . Calidad control de calidad
estado; operario y evaluar su se requiera
estado
Registrar en el formato
de seguimiento a
manipuladores. Hacer L . .
P . Diario Jefe de calidad Control de sanidad
habladores o afiches
No usar joyas, ni comer, nifumar | 5|,siyos a practicas
o0 beber en las areas de proceso higiénicas
de la panela;
Todas las personas que realizan
actividades de manipulacién de Reali . q
la panela, deben tener ea |z§r éxamenes de
capacitacion en practicas |r?greso a . Plan de .
manipuladores, Una semana Jefe de calidad Control de sanidad

higiénicas de manipulacién de
alimentos de acuerdo con lo
establecido en el Titulo Il
Capitulo Ill del Decreto 3075 de
1997 o las normas que lo
modifiquen, adicionen o
sustituyan;

expedicion de carnés
de manipuladores

capacitacién
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Los trapiches paneleros deben
tener e implementar un plan de

Realizar curso de
manipulacion de

Plan de

itacion dirigi i . . Una semana Jefe de calidad o Control de sanidad
szp;icljzargg2:::5':;:;:2?:22 alimentos a operarios capacitacion
del ingenio
el literal b) del articulo 14 del &
Decreto 3075 de 1997 o en las
normas que lo modifiquen,
adicionen o sustituyan.
4. Condiciones de saneamiento
Realizar andlisis
El agua que se utilice debe ser de fI.SICOkf!U:rI'nI.COS Y | Programa de
calidad potable o facil de MICroblologicos a Una semana Jefe de calidad Abastecimiento de | Control de sanidad

higienizar;

agua tratada
actualmente en el
ingenio

agua potable
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Debe disponer de un tanque o
depdsito con tapa para
almacenamiento de agua de
capacidad suficiente para
atender como minimo las
necesidades correspondientes a
un dia de produccion, protegido
de focos de contaminacion, el
cual se debe limpiar y desinfectar
periédicamente.

Crear un sistema de
tapado para las
piscinas recolectoras
de agua que se utilizan
para el suministro de
las necesidades de
agua de un dia de
produccidén del Ingenio

Una semana

Jefe de Produccidn, Jefe
de Mantenimiento, Jefe
de Calidad

Programa de
Abastecimiento de
agua potable

Control de sanidad

5. Disposicion de residuos
solidos

Los residuos sdlidos deber ser
removidos con la frecuencia
necesaria para evitar la
generacion de malos olores,
molestias sanitarias y la
contaminacion tanto del
producto como de las superficies
locativas;

Disponer de una
unidad de
almacenamiento
temporal

Dos semanas

Jefe de produccion

Programa de
residuos sélidos

Control de sanidad

6. Control de plagas

64




Tener e implementar un
programa escrito de
procedimientos para el control
integral de plagas

Capacitar en el
programa de control
de plagas, ejecutar las
actividades descritas
alliy los formatos que
se deben diligenciar
como registros del
requisito

Un dia

Jefe de Calidad

Programa Control
de plagas

Control de sanidad

Los productos utilizados para el
control de plagas y roedores
deben estar claramente
rotulados y no deben
almacenarse en el trapiche.

Capacitar en el manejo
de sustancias quimicas
para control de plagas

Un dia

Jefe de Calidad

Programa Control
de plagas

Control de sanidad

7. Limpieza y desinfeccion

Tener e implementar un
programa de limpieza 'y
desinfeccién de las diferentes
areas, equipos y utensilios que
incluyan concentraciones, modo
de preparacién y empleo,
orientados, por la autoridad
sanitaria.

Capacitar en las
actividades
contempladas en el
programa y explicar los
formatos relacionados

Un dia

Jefe de Calidad

Programa de
Limpiezay
desinfeccién

Control de sanidad

8. Condiciones del proceso de
fabricacién
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El material, disefio, acabado e
instalacidn de los equipos y

Cambiar el material de
los equipos por

Programa de

utensilios deberan permitirla | material sanitarioy de | Indefinido Jefe de Produccidn tabricaci Control de proceso
facil limpieza, desinfeccion y facil limpieza (acero abricacion
mantenimiento higiénico de los inoxidable)
mismos y de las areas
adyacentes;
La distribucion de planta debe Realizar un redisefio
tener un flujo secuencial del de planta donde se
L . . . , ., Programa de
proceso de elaboracién con el evidencien los flujos 15 dias Jefe de Produccién fabricacion Control de proceso
propdsito de prevenir la del proceso y evite la
contaminacion cruzada; contaminacién cruzada
Cambiar equipos,
Los trapiches deben contar con recipientes y utensilios . » Programa de
gue no sean de Indefinido Jefe de Produccién Control de proceso

los equipos, recipientes y
utensilios que garanticen las
buenas condiciones sanitarias en
la elaboracién de la panela
incluyendo los molinos.

material sanitario o de
facil limpieza

fabricacion

9. Sala de proceso
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Los pisos de la sala de
produccién deben ser lavables,

Reparar las areas
donde el piso se
encuentre
deteriorado. Hacer

Programa de

e . . ) " Una semana Jefe de Produccion . Control de sanidad
de facil limpieza y desinfeccién, cambio de rejillas de fabricacion
no porosos, no absorbentes, sin los sifones y
grietas o perforaciones. Los reemplazar de ser
sifones deben tener rejillas necesario
adecuadas;
Reemplazar techos indefinid Jefe de Produccid Programa de C Id idad
El techo debe estar en buen qgue no cumplan con la naernido ere de Froduccion fabricacién ontrol de sanida
estado y ser de facil limpieza; norma
Ubicar [dmparas con
. roteccién en areas , L, Programa de .
Las areas deben tener P 2 dias Jefe de Produccidn g Control de sanidad

iluminacidn y ventilacién
adecuada.

donde se requiere una
mejor iluminacién

fabricacion

10. Materias primas e insumos
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Programa de
almacenamiento
de materias primas
e insumos,

Capacitar en las
condiciones de

. . . almacenamiento para Un die Jefe de calidad Control de sanidad
Las materias primas e insumos se . . Programa de
. materias primas e ,
deben almacenar en condiciones . almacenamiento
o ) insumos
sanitarias adecuadas en areas producto
independientes, marcadas e terminado

identificadas.

11. Almacenamiento

Programa de
almacenamiento
Se debe hacer ordenadamente . . " de materias primas

. ) Ubicar estibas plasticas .
en pilas o sobre estibas, con , . e insumos,
L y hacer su correcta Un dia Jefe de calidad
adecuada separacion entre las o, Programa de
. distribucidn .
paredes vy el piso; almacenamiento
producto

terminado

Control de sanidad
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El almacenamiento se debe
realizar en condiciones
adecuadas de temperatura,

Instalar termdémetro e
higrometro y hacer
seguimiento a los
dispositivos a través de
los registros

Indefinido

Jefe de calidad

Programa de
almacenamiento
de materias primas

e insumos,

Programa de

almacenamiento
producto
terminado

Control de sanidad

humedad y circulacion del aire.
12. Salud ocupacional

El establecimiento debe disponer
de un botiquin con la dotacion
adecuada;

Ubicar botiquines
dotados
suficientemente para
atender cualquier
emergencia que se
pueda presentar en el
Ingenio

Indefinido

Jefe de calidad

Programa en
Seguridad y salud
en el trabajo

Control del proceso

El personal debe disponer de
implementos de dotacidn
personal que cumplan con la
reglamentacion de seguridad
industrial;

Implementar un
formato de entrega de
elementos de
proteccion personal y
verificar estado.
Mantener un stock de

elementos

Indefinido

Jefe de calidad

Programa en
Seguridad y salud
en el trabajo

Control del proceso
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Las areas de riesgo deben estar
claramente identificadas.

Sefializar areas de
riesgo e implementar
unprograma de
seguridad y salud en el
trabajo

Indefinido

Jefe de calidad

Programa en
Seguridad y salud
en el trabajo

Control del proceso

*Las fechas de ejecucion seran acordadas con los directivos del Ingenio

** Indefinido hace relacion a que a partir del momento que se implemente, debe mantenerse constante
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Cuadro N° 4: Programas Prerrequisitos Ingenio MIELES S.A.S

PROGRAMAS PRERREQUISITOS

PROGRAMA DOCUMENTADO | IMPLEMENTADO | OBSERVACIONES
Parcial | Total

1. Control a 100% No 0 Ninguna
proveedores

2. Almacenamiento de 100% No 0 Ninguna
MPI

3. Fabricacion 100% No 0 Ninguna

4. Control de la 100% No 0 Ninguna
calidad

5. Abastecimiento de 100% No 0 Ninguna
agua

6. Limpiezay 100% No 0 Ninguna
desinfeccion

7. Residuos sdlidos 100% No 0 Ninguna

8. Residuos liquidos 100% No 0 Ninguna

9. Control de plagas 100% No 0 Ninguna

10.Capacitaciones en 100% No 0 Ninguna
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BPM

11.Mantenimiento Si No 0 Ninguna
12.Calibracion Si No 0 Ninguna
13.Muestreo Si No 0 Ninguna
14. Almacenamiento de Si No 0 Ninguna

producto terminado

15.No conformidad del Si No 0 Ninguna
producto
16.Trazabilidad Si No 0 Ninguna

Fuente: Elaboracion propia con informacién suministrada del Ingenio Mieles

S.AS

En El caso de los 16 programas existentes, se pretende se dé inicio a su
implementacion. Como producto de este proyecto, se documentaran tres programas
prerrequisitos adicionales como son: Controles preventivos, alérgenos y recall, que
hacen parte de los Controles preventivos para alimentos de consumo humano, en este

caso de la panela.

A continuacion se evidencian los 16 programas existentes:
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|
PROGRAMA
CONTROL DE
PROVEEDORES

|
PROGRAMA
ALMACENAMIENTO
DE MATERIAS
PRIMAS E
INSUMOS

PROGRAMA DE FABRICACION

PROGRAMA DE
FABRICACION

GRAMA CONTROL DE L
ALIDAD

ABLE

PROGRAMA LIMPIEZA ¥
DESINFECCION

PROGRAMA
CONTROL DE LA
CALIDAD

PROGRAMA
ABASTECIMIENTO
DE AGUA POTABLE

PROGRAMA
LIMPIEZA Y
DESINFECCION
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.......
PLAGAS

|
PROGRAMA
MANEJO DE
RESIDUOS
SOLIDOS

PROGRAMA
MANEJO DE
RESIDUOS
LiQUIDOS

PROGRAMA
CONTROL DE
PLAGAS

PLAN DE CAPACITACIONES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE CALIBRACION

PLAN DE
CAPACITACIONES

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE
CALIBRACION
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ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

PLAN DE
MUESTREO

PROGRAMA
ALMACENAMIENTO
DE PRODUCTO
TERMINADO

PROGRAMA DE
NO
CONFORMIDAD
DE PRODUCTO

PROGRAMA TRAZABILIDAD

PROGRAMA DE
TRAZABILIDAD
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Estos programas se encuentran documentados desde hace un afio y con la puesta en
marcha de toda la planta con los ajustes de infraestructura y proceso, se pretende llevar

a implementacion.

4.3Analisis de la informacién del proceso de elaboracién de la panela para
determinar los controles preventivos hacia el proceso de documentacion del

programa

Para dar cumplimiento a este objetivo se realiz6 el siguiente esquema de un programa

de controles preventivos con los programas prerrequisitos que se tienen en la

actualidad en el Ingenio:
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Cuadro No 5 Esquema general de un programa de controles preventivos con los elementos que tiene en este
momento el Ingenio MIELES S.A.S

CONTROLES
DE
ALERGENOS

CONTROLES
SANITARIOS

CONTROLES
PREVENTIVOS EN LA
CADENA DE
PROVEEDORES

CONTROLES DE
PELIGROS POTENCIALES
PROCESO
Contaminacion
bioldgica
proveniente del
campo.
Inspeccidn visual, Plan de
BIOLOGICOS Muestreo, Registros,
Capacitaciones
Presencia de
patdgenos,
hongos
Presencia de Equipo de deteccion de metales
FISICOS paNrtl'cuIas y particuI.aF exrcrar"\as,
extranas, restos Inspeccidn visual,
de cafa, etc. Capacitaciones, registros
Residuos de Programa de manejo de riesgo
agroquimicos uimico, programa de
QUIMICOS quimico, prog
Presencia de calibraciéon, Programa de
metales pesados mantenimiento preventivo,

Programa de
alergenos

Buenas practicas
agricolas,
Procedimientos
Operativos
Estandarizados,
Programa de
Limpiezay
desinfeccién,
Control de Plagas 'y
Roedores,
Programa de
residuos sélidos,
Higiene de
manipuladores

Programa de Control a
Proveedores, Programa de
Almacenamiento de MPI,
Programa de Trazabilidad,

Programa de Retiro del producto
del mercado.
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tales como plomo,
Arsénico

Formacidn de
acrilamidas por el
uso de altas
temperaturas

Presencia de
alérgenos

Alteracion
intencional de una
sustancia

Adicion de
sustancias
prohibidas tales
como Hidrosulfito
de Sodio,
colorantes,
sustancias toxicas,
clarol, anilinas,
SO2

Programa de Bioterrorismo,
Inspeccidn visual, registros,
Capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro No 6. Esquema de un plan de inocuidad alimentaria para el proceso de panela del Ingenio MIELES S.A.S

Bioldgicos NO

Recepcién de
materias primas e [ Quimicos
insumos

NO

NO
Fisicos

Bioldgicos NO

Pesaje y descarga
ey & Quimicos NO

Fisicos NO

Bioldgicos NO

Acondicionamient
o Quimicos NO

Fisicos NO
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Bioldgicos NO
Picado Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO

Desfibrado 3
Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO

Desmenuzado i
Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO

Extraccion de jugo
Quimicos NO
Fisicos NO
Filtracion Lo

Bioldgicos NO
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NO

Quimicos
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Encalado
Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Calentamiento
primario Quimicos S
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Clarificacion Quimicos NO
Fisicos
NO
Calentamle.nto Biolégicos NO
secundario
Quimicos NO
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Fisicos NO
Bioldgicos NO
Evaporacion
multiple Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Amortiguacion de
Meladura cruda | Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Calenta.ml.ento Quimicos NO
terciario
Fisicos NO
. ra . No
Bioldgicos
Regulacién de Ph Quimicos NO
L. NO
Fisicos
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Bioldgicos NO
Clarificacion de

Meladura Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO

Amortiguacion de
Meladura Clara | Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Punteo Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Batido Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Moldeo Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Enfriamiento Quimicos NO
Fisicos NO
Bioldgicos NO
Embalaje Quimicos NO
Fisicos NO
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Almacenamiento

Tempe

Calibrar

ratura .
periddicamente el

Bioldgicos Temperatura y termémetro e

hume , L
Desarrollo y humedad Obser | Después de higrémetro para e

(s dad ., . o . Analisis de lotes Plan de
de mohos Sl maximo de .. vacion cada Jefe de calidad | verificar condiciones
.| maxim | | L. por semana Muestreo

y almacenamie visual | produccién de temperaturay

ode
levaduras nto humedad del lugar

almac .

. de almacenamiento
enami
de la panela

ento
Quimicos:
Presencial
de NO
metales
pesados

- NO

Fisicos

Fuente: Elaboracion propia
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5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En cuanto al primer objetivo se pudo concluir que en cuanto a la aplicacion de la lista de
chequeo, sirvi6 para verificar los aspectos que deberian cumplirse por legislacion
colombiana aplicable y no se estaban cumpliendo para proceder a emitir acciones de

mejora, siendo esta etapa clave enfocando el objetivo propuesto por la organizacion.

En cuanto al segundo objetivo se puede concluir que la evaluacién de las buenas
practicas de manufactura (BPM) en el proceso de elaboracién de panela en Colombia,
era necesario hacerla porque aunque se realizan actividades rutinarias, se tienen
documentados los programas prerrequisitos, no era garantia del cumplimiento de todos
los aspectos legales en Colombia y tampoco se contaba con un registro de visita
reciente del INVIMA para poder tomar como referencia. Con la evaluaciéon de los 13
aspectos de la Resolucion 779 de 2006 que aplica para la Panela, se planteé el plan de
mejora y se puede trazar una meta en cuanto al porcentaje de cumplimiento deseado y
de esta manera proyectar al Ingenio a cumplir con los estandares de calidad e
inocuidad que desea para avanzar hacia la implementacién del Programa de controles

preventivos a mediano plazo.

En cuanto al tercer objetivo, el establecimiento del programa de controles preventivos
se considera que es una estrategia Util y acertada con miras a encaminar la
organizacién hacia un proceso de mejora en donde se vera reflejado una mejor
operacion, reduccién de costos por pérdidas y devoluciones, personal calificado,
estandarizacion de los procesos, implementacion de programas sanitarios, entre otros,
siendo un valor agregado el impacto y conocimiento que puede generar este proyecto
tras su implementacién. Es de resaltar que si no se garantizan las Buenas Practicas de
Manufactura, los programas prerrequisitos deben estar documentados, actualizados e

implementados para poder implementar un programa de controles preventivos para
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alimentos de consumo humano mas acertivo, de lo contrario, la organizacién no tendra
tan cercana la posibilidad de enviar su producto estrella al mercado de los Estados

Unidos.

Para el establecimiento de un programa de controles preventivos, es necesario ir
puntualizando el control segun la necesidad. Sin embargo y con un analisis en general
de las operaciones del proceso y los tres tipos de peligros que se pudieron identificar,
se plante6 un esquema de ese programa y es de tener en cuenta que para tener un
programa mucho mas completo y especifico, se debe tomara un tiempo considerable
para precisar todos los posibles controles a tener en cuenta en un proceso, tomando

como referencia el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Dentro de las recomendaciones generales que deja este documento es que el Ingenio
Mieles S.A.S debe:

- Crear el compromiso frente al plan de mejora que se propuso y de esta manera
cumplir a cabalidad con las Buenas Practicas de Manufactura como primera fase
del proceso encaminado hacia la produccion y comercializacion de panela con

fines de exportacion.

- Capacitar y divulgar los programas que hacen parte de los controles preventivos
del Ingenio para sensibilizar al personal en la implementacion de controles

preventivos en el Ingenio.

- Implementar los dieciséis programas prerrequisitos que tiene en este momento
solo documentado e incorporar nuevos programas tales como el de
Bioterrorismo, Alérgenos, Manejo de Sustancias quimicas, Plan de Retiro de
producto.
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Implementar el plan de mejora propuesto en el trabajo para aumentar el
porcentaje de cumplimiento con respecto a las Buenas Practicas de Manufactura

y lo establecido en la Resolucion 779 de 2017.

Determinar los PCC, los limites criticos, monitoreo, acciones correctivas,
verificacion y registro de las condiciones actuales y actualizar una vez se
implementen los 16 programas mas la inclusibn de los mencionados con

anterioridad,

Tener un lider capacitado y certificado en FPSCA para que tenga la
competencia en la implementacion y seguimiento del programa de controles

preventivos.

Validar cada uno de los controles que se establezcan para su posterior

implementacion.

Implementar otros sistemas de gestion complementarios que pueden ayudar en
la gestion de la inocuidad del ingenio tales como ISO 9001, GLOBAL GAP,
HACCP, ISO 22000, ISO 14001, Comercio Justo, BRC, SQF, FSSC 22000, entre

otros afines.
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Anexo N° 1 Acta del proyecto (Chérter)

Informacioén principal y autorizacion del PFG

Fecha: Marzo 19 de 2017 | Nombre del proyecto: Establecimiento de un
programa de controles preventivos en la inocuidad de
alimentos en la elaboracion de la panela para el
Ingenio Panelero Mieles S.A., Boyaca-Colombia.

Fecha de inicio del| Fecha tentativa de finalizacion:
proyecto: 05 de julio de | 05 de octubre de 2017
2017

Tipo de PFG: Tesina

Objetivos del proyecto
General

e Establecer un programa de controles preventivos en la inocuidad de alimentos
en la elaboracion de la panela para el Ingenio Panelero Mieles S.A., Boyaca-
Colombia, como documento de referencia en la gestion de la inocuidad del
producto.

Especificos

e Aplicar una lista de chequeo de las condiciones actuales de buenas practicas
de manufactura y programas prerrequisitos del Ingenio Mieles S.A, para su
verificacion segun el cumplimiento de lo estipulado en la legislacién aplicable para
la panela.

e Evaluar las buenas practicas de manufactura (BPM) en el proceso de
elaboracién de panela en Colombia, para la verificacion de su estado actual.

¢ Analizar la informacion del proceso de elaboracién de la panela para determinar
los controles preventivos hacia el proceso de documentacion del programa.

Descripcion del producto: El documento a obtener sera una herramienta
fundamental para el proceso de implementacién y certificacion que busca el
ingenio Mieles S.A, con el fin de llegar a los diferentes mercados nacionales e
internacionales. El ingenio Mieles S.A., es un proyecto agroindustrial que vincula
1.500 hectareas de cafa y asocia a 150 caficultores para producir panela con
valor agregado, alcohol, energia eléctrica y mejoradores de suelo.

Necesidad del proyecto: Partiendo del proceso de elaboracion de panela en
Colombia, hay que destacar que esta actividad es tradicionalmente artesanal. Con
la globalizacion y los tratados de libre comercio actuales, se pretende ser
competitivo a través de un producto con un valor agregado, que ofrece al cliente
una mayor satisfaccion orientada hacia la inocuidad y a disminuir los reclamos y
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rechazos. Para esto surge este proyecto, obedeciendo ademas a diferentes
razones: primero, ante la posibilidad de ampliar el mercado en donde se quiere
posicionar el producto, en este caso la panela, se busca que, a través del servicio
de maquila y exportacion, se dinamice la economia de la region y el pais. Debido
a lo mencionado anteriormente, existen clientes interesados en el producto,
haciendo de forma explicita la solicitud de la certificacion Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés) y que de esta
manera se logren concretar varias negociaciones. En segundo lugar, se busca
mejorar la calidad del producto que se ofrece a los consumidores, ya que los
procesos que se han desarrollado por generaciones son artesanales y no hay
reportes en lo referente a los peligros mas representativos en este proceso, como
tampoco los controles establecidos.

Justificacion de impacto del proyecto:

Desde el punto de vista econdmico, sera de valor agregado el ofrecer un producto
gue cumpla con los mas altos estandares de calidad, dentro del que se destacan
las actividades de gestiébn de la inocuidad, para garantizar que el proceso
realizado ademas de limpio y sostenible, sea seguro para sus consumidores y de
esta manera éste sea un producto competitivo tanto en el mercado nacional como
el internacional.

Dentro del impacto social, este proyecto estara inmerso en el compromiso social
que busca el ingenio a través de la generacion de empleos directos e indirectos.
Dentro de los beneficios que puede traer implementar un programa de controles
preventivos, es que éste permite que la empresa reduzca o elimine los rechazos,
devoluciones y reclamos por parte del consumidor final, lo cual se traduce en
mayor rentabilidad, menores costos y en ahorro de recursos.

Para el consumidor, adquirir un producto inocuo y libre de enfermedades que
pueden ser transmitidas por los alimentos.

Entregables:

Entregable Fecha de inicio Fecha de terminacién
Introduccion, marco | 06 de Julio de 2017 30 de Julio de 2017
tedrico y marco

metodoldgico
Resultados y andlisis de | 01 de agosto de 2017 31 de agosto de 2017
datos

Conclusiones, 01 de septiembre de |10 de septiembre de
recomendaciones, 2017 2017
anexos
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Entrega PFG a tutora

11 de septiembre de
2017

15 de septiembre de
2017

Entrega de PFG a lector

05 de octubre de 2017

Identificacion de grupos de interés:
Cliente (s) directo (s): Gerente, subgerente, personal operativo, caficultores,

proveedores, asociaciones.

Cliente(s) indirecto(s): autoridad sanitaria competente en Colombia (INVIMA), ente
certificador (Privado, INVIMA).

Aprobado por director MIA:
Félix Modesto Cafet Prades

Firma:

Aprobado por profesora  Seminario | Firma:

Graduacion:

MIA. Ana Cecilia Segreda Rodriguez

Estudiante: Luz Elena Ramirez Gémez Firma
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Anexo N° 2 Cronograma del proyecto

CRONOGRAMA

JULI0

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

Preliminares
Resumen gjecutivo

Semana 1

Semana2 | Semana3

Semanad

Semana 1

Semana2

Semana3 | Semanad

Semanal

Semana2 | Semana3

Semanad

Semana 1

Semana2 | Semana3

Semanad

Introduccion

Marco tedrico

Marco metodoldgico

Resufados y
analisis de datos

Conclusiones

Recomendaciones

Binliografia

Anexos

Entrega PFG a
futora

Entrega de PFG a
lector
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Anexo N° 3 Glosario

Central de acopio de mieles virgenes para procesamiento de panela: Es el
establecimiento destinado al acopio de mieles virgenes procedentes de trapiches

paneleros, autorizado por la calidad ajustadas a las normas vigentes.

Embalaje: Cubierta o envoltura destinada a contener temporalmente un producto o
conjunto de productos durante su manipulacion, transporte, almacenamiento o

presentacion a la venta, a fin de protegerlos, identificarlos y facilitar dichas operaciones.

Envase: Recipiente o envoltura destinado a contener y proteger una o varias unidades

de panela hasta su consumo final.

Mieles virgenes: Producto natural que resulta de la concentracion del jugo clarificado

de la cafia de azUcar, elaboradas en los denominados trapiches paneleros.

Panela: Producto obtenido de la extraccion y evaporacion de los jugos de la cafia de

azucar, elaborado en los establecimientos denominados trapiches paneleros o en las

centrales de acopio de mieles virgenes, en cualquiera de sus formas y presentaciones.

Panela adulterada: La panela adulterada es aquella a la cual:
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a) Se le han sustituido parte de los elementos constituyentes, reemplazandolos por

otras sustancias; b) Se le han adicionado sustancias no autorizadas.

Panela alterada: Aquella que sufre modificacidbn o degradacién, parcial o total de los
constituyentes que le son propios, ocasionado por agentes fisicos, quimicos o

biolégicos.

Panela contaminada: Panela que contiene agentes y/o sustancias extrafias de
cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas

nacionales, o en su defecto en las normas reconocidas internacionalmente.

Panela falsificada: Panela falsificada es aquella que:

a) Se le designa o se expende con nombre o calificativo distinto al que le corresponde;
b) Su envase, rétulo o etiqueta contiene disefio o declaracion ambigua, falsa o que
pueda inducir o producir engafio o confusién respecto de su composicion intrinseca y
uso;

c) No procede de sus verdaderos fabricantes o0 que tenga la apariencia y caracteres
generales de un producto legitimo, protegido o no por marca registrada y que se

denomine como este, sin serlo.
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Panela saborizada: Es la obtenida de la extraccion, evaporacion y procesamiento de
los jugos de la cafia de azucar, elaborada en los establecimientos denominados
trapiches paneleros o en las centrales de acopio de mieles virgenes, con adicién de
saborizantes permitidos por el Ministerio de la Proteccion Social, cualquiera que sea su

forma y presentacion.

Procesador de panela: Quien sin ser cultivador de cafia la adquiere, le extrae el jugo,

lo evapora y elabora panela o miel.

Roétulo: Membrete, marca, imagen u otra materia descriptiva o grafica, que se haya
escrito, impreso o estarcido, marcado, marcado en relieve o en hueco grabado o

adherido al envase de un alimento.

Rotulado: Material escrito, impreso o grafico que contiene el rétulo, acompafa el

alimento o se expone cerca del alimento, incluso el que tiene por objeto fomentar su

venta o colocacion.

Trapiche panelero: Establecimiento donde se extrae y evapora el jugo de la cafa de

azucar y se elabora la panela.
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Anexo N° 4 Fotografias INGENIO MIELES S.A.S

Vista frontal Ingenio MIELES S.A.S

Fuente: Ingenio MIELES S.A.S. 2017

Proceso de elaboracion de la panela

l

Fuente: Ingenio MIELES S.A.S. 2017
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Anexo N°5 Andlisis microbiol6gicos de seis lotes de panela del Ingenio MIELES
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Responsabie def Muesies B solcifans
RESULTADOS
PARALETRC REZLTADD | LiWINFE LM SUPE LNADAD TECMICA
Mohos i Ievadias Menos de 10 | Menos ge 10 = uty f‘ﬁecl..ﬁ"rk:enpdﬂ:ﬂ

NOTA RESLLTADO VALIDS SOL0 PARA MUESTRA ANALTADS ¥ WO PLUEDE REPRODUCIREE SiV AUTOREZACION
NORLE: NTC 4371

CONCEPTO: LA MUESTRA CUWFPLE CON LAS ESPECIHICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS
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IDENTIFICACION DE LA MUESTRA

Muestra No 55761
Muesta PANELA Mo. 4
Empresa UNVERSIDAD DE LA PAZ
Fecha de Recepckon (afi-mes-dia) 2017-08-20 10:35:00
Objetn gel Anailss Control de calidad Mmicrbiiogica
Lugar de Recolection Traida & lsbarsiorio
Responsaie del MUesieo B solcharte
RESULTADOS
PARAVETRD | REGLLTADD | LIMOWE | LMSLFE UNMIDAD TECHICA
Mohos y levaduiss | Menos de 10 | benas de 10 150 iy Recuens en paca

NOTA REZULTADO VALIDD SOLO PARA MUESTRA ANALITADS ¥ MO PUEDE REPRODUCIRSE SiN ALMORZAION
ORI TS 1371

CONCEPTO: LA MUESTRA CUMPLE CON LAS ESPECIFICACIONES TECNICAS ESTABLECIDAS
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Laborartaris Bacterslngive de Aliments
Aprabacidn WP Fes. 01520 48 HI'.'IE

Wﬁ LABALIME

IDENTIFICACION DE LA MUESTRA

Muestra Mo SEraz

Muesa FANELA MD. 5

Empresa UNVERSIDAD DE LA PAZ
Fetha g8 Recepcian (aNo-mes-aia) 20170820 10035700

Ciyefo del Anaiiss Confrol g cailfdad microbvaiogics
Lugar Je Recoiscoion Traids & labaorstonn
Responsabie dal Wuestien B solcitans

RESULTADOS
PARALETRC RESILTADD | LW INFE LI SUPE LNIDAD TECHICA

Miohos  evadurEs 10 | Menos de 10 150 uy RECUENID £ Haca
G

NOTH REZLLTADOQ VALIDD SOLC PARA MUESTRA ANALIZADS ¥ MO PUEDE REFPROOUCIRSE SiN AUTORIZACION
NORE NTC 1371

CONCEPTO: LA MUESTRA CUMPLE CON LAS ESPECIFICACIONES TECHICAS ESTABLECIDAS
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Laboratoric Bacterilagice de Aliments
Agrabadidn MG P Fes.01 }E"'dr anG

13 LasaLiMe

IDENTIFICACION DE LA MUESTRA

Muestra No S3T6E3

Muesa PAMNELA Mp. O

Empresa LNVERSIDAD DE LA PAZ
Fecha de Recapcion (afo-mes-dia) 2017-06-20 10:35:00

Ciyefo ael Anailss ‘Confrol ge caildad microivaiogics
Lixgar ge Recoisccion Traids & labarsiodn
Responsabie def Mesiren B soilciame

RESULTADOS
PARAMETRC REEATADD | LiMINFE LI SUPE LinRDAD TECWICA

MONCS y BvadwEs Menas g8 10 | Menas de 10 150 ug f‘EEGLEﬂEEﬂ,DEIEEI

NOTA . RESULTADO VALIDD SOL0 PARA MUESTRA ANALIZADS ¥ WD PLEDE REPRODUCIREE S ALTDRIZACION
NORE A NS 1311

CONCEPTO: LA MUESTRA CUMPLE CON LAS ESPECIFICACIONES TECHNICAS ESTABLECIDAS
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