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RESUMEN

El proceso de documentacion basado en norma ISO 9001:2015, es una herramienta
muy importante en la actualidad para las empresas que quieren ser competitivas en
el mercado, estas empresas son conscientes de la importancia de documentar sus

procesos.

El presente trabajo describe la practica profesional que se realizé en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC, en el cual se documenté los protocolos para
la normalizacion de la linea de produccién de chocolate de mesa. Inicialmente se
hizo un diagnéstico del estado inicial de la empresa con ayuda del acta de
verificacion de BPM segun la Resolucién 2674 de 2013, seguidamente se construyo
un mapa de proceso para evidenciar la estructura organizacional y funcionamiento
de la empresa. Por ultimo, se elaboré un andlisis de matriz DOFA, que permitié
identificar las oportunidades y fortalezas que favorecen el mejoramiento y

crecimiento de la empresa y sus procesos.

Posteriormente, se diseflaron procedimientos documentados para mejorar el
funcionamiento de las diferentes etapas del proceso, por ende se cre6 el manual de
procesos y procedimientos que contiene: Diagramas de flujo, fichas de
caracterizacion, descripcion de procedimientos y registros de cada una de las
operaciones unitarias del proceso. De igual forma, se crearon otros documentos
como el manual de BPM, manual de manejo de equipos y un analisis de puntos
criticos de control, que fueron complementos para la correcta normalizacion del
proceso. Toda esta documentacion se realizé con base a las Norma ISO 9001:2015,
NTC: 793 del 2013, NTC: 1252 del 2012 y el CODEX STAN 87- 1981.

Finalmente, la documentacion creada se dispuso de forma fisica y digital en la
empresa y se realizé la socializacion e implementacion de los documentos creados

con todo el personal operativo y administrativo.



Palabras Claves: Documentacion, normalizacidon, cacao, chocolate de mesa,
operaciones unitarias.
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ABSTRACT

The documentation process based on ISO 9001:2015, is a very important tool Today
for companies that want to be competitive in the market, these companies are aware

of the importance of documenting their processes.

This paper describes the professional practice that was carried out in the
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC company, in which the protocols for the
standardization of the table chocolate production line were documented. Initially, a
diagnosis of the initial state of the company was made with the help of the BPM
verification report according to Resolution 2674 of 2013, then a process map was
constructed to demonstrate the organizational structure and functioning of the
company. Finally, a DOFA matrix analysis was elaborated, which allowed to identify
the opportunities and strengths that favor the improvement and growth of the

company and its processes.

Subsequently, documented procedures were designed to improve the functioning of
the different stages of the process, and the manual of processes and procedures
was created, which contains: Flow charts, characterization sheets, description of
procedures and records of each of the unit operations of the process. Similarly, other
documents such as the BPM manual, equipment management manual and an
analysis of critical control points were created, which were complements to the
correct standardization of the process. All this documentation was made based on
ISO 9001:2015, NTC: 793 of 2013, NTC: 1252 of 2012 and CODEX STAN 87- 1981.

Finally, the documentation created was arranged in physical and digital form in the
company and the socialization and implementation of the documents created with

all the operational and administrative personnel was carried out.

Keywords: Documentation, standardization, cocoa, table chocolate, unit operations.
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INTRODUCCION

La empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC ubicada en el municipio de
Miranda, Cauca fue legalmente constituida o creada en el afio 2019, mediante una
alianza de Asprofinca (Asociacion de productores de finca tradicional del norte del
Cauca) y la Fundacion Suefio, quienes con la creacion de esta empresa pretenden
impulsar el fortalecimiento del cultivo y la transformacion del grano de cacao para la
obtencién de chocolate de mesa en la zona del norte del Cauca. Por consiguiente,
esta empresa se ha constituido como modelo en el fortalecimiento de la cadena
productiva del cacao mediante la produccion y comercializacion de chocolate de
mesa, que se establece como un renglon importante de la economia dentro de una
zona priorizada para el posconflicto, representando un alto impacto social y

econdmico para la region del norte del Cauca.

Sin embargo, el procesamiento del cacao en esta empresa, se lleva a cabo sin tener
en cuenta ningun tipo de protocolo o procedimientos documentados en el método
de fabricacion, lo cual conlleva a que se generen pérdidas significativas de materia
prima a lo largo de la linea de proceso y que se obtengan productos con un bajo
grado de uniformidad. Esto a su vez, se refleja en pérdidas econémicas para la
empresa al ver limitadas las ventas de sus productos, asi como por las devoluciones
e inconformidades que se presentan al no satisfacer las necesidades de los clientes
por no ofrecer un producto homogéneo y de calidad uniforme, afectando asi la

comercializaciéon del producto.

En este contexto, el presente trabajo planteé realizar la documentacion de
protocolos para la normalizacion del proceso productivo de elaboracion del
chocolate de mesa “Tonga”, iniciando con un diagndstico del estado actual del
proceso que permitid6 disefiar procedimientos y protocolos para mejorar el

funcionamiento de las diferentes etapas del proceso, ajustandose a la normatividad

12



vigente. Con lo anterior, se logré consolidar la documentacion necesaria para la
normalizacion del proceso productivo de chocolate de mesa “Tonga”, que
representa una herramienta esencial para el mejoramiento de la calidad final del

producto obtenido en la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.
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1 MARCO REFERENCIAL

1.1 Localizacion e informacion de la organizacion

La asociacion de productores de finca tradicional del norte del Cauca
(ASPROFINCA), esta ubicada en el municipio de Villa Rica Cauca, en la vereda
Primavera, siendo una asociacién con razon social de Organizacion Comunitaria sin
animo de lucro que se dedica a brindar capacitacion a los campesinos duefios de
fincas tradicionales de algunos municipios del Norte del Cauca en las areas de
produccion primaria, comercializacion, transformacion y distribucion de productos
agropecuarios como el platano, limon, pifia, banano, yuca, zapallo, guanabana,
papaya, mandarina, cacao, naranja, verduras, entre otros. La asociacion tiene
cientos de beneficiarios entre ellos hombres y mujeres en su mayoria
afrocolombianos de distintos municipios (Villa Rica, Puerto Tejada, Guachené,

Corinto, Caloto, Padilla y Miranda).

Desde su creacion en el afio 2015 esta asociacion se ha convertido en una fuente
de empleo de 1.154 de asociados o campesinos en el norte del Cauca, participando
en diferentes mercados como Organizacién Nutresa, galerias, Alimentos Secos
ALCED y supermercados (Olimpica, La 14, Merca Pava, El Rendidor), ayudando

asi en el desarrollo y el progreso de la region.

1.1.1 Misibn

Contribuimos al mejoramiento de la calidad de vida y a la generacién de
oportunidades para los productores y productoras del sistema agrario Finca
Tradicional Econativa, mediante programas de generacion de ingresos y de
desarrollo humano sostenible, para defender y conservar la finca tradicional como
el espacio ancestral propio de las comunidades afrodescendientes del

departamento del Cauca.
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1.1.2 Vision
Ser una organizacién reconocida a nivel local, departamental y nacional, por su
liderazgo en procesos agropecuarios, con la ejecucién de planes y proyectos de

desarrollo sostenible en concordancia con la incidencia en politicas publicas.

1.1.3 Objeto social

Propender por la racionalizacion y optimizacion de los procesos de produccion,
comercializacion, transformacion y distribucion de los bienes agropecuarios que
produzca la comunidad y en especial los asociados, productores (as) campesinos
de los municipios de influencia en el departamento del Cauca, en la busqueda,
obtencion y preservacion del mercado de nuestros productos en el marco de la finca
tradicional, todo en concordancia con la proteccion y conservacion del ambiente y

su relacién con las costumbres ancestrales de la comunidad afro.

1.1.4 Lineas estratégicas

En la asociacion se manejan diferentes lineas estratégicas con el propésito de
capacitar y fortalecer el conocimiento de los campesinos afrodescendientes en
diferentes areas y a su vez poder cumplir con todas las exigencias del mercado

actual, estas lineas son:

e Fortalecimiento Organizativo

e Transformacion y Comercializacion
e Soberaniay Seguridad Alimentaria
e Sostenibilidad Ambiental

e Gestion y desarrollo socioeconémico.

1.1.5 Localizacion e informacion de la empresa Agroindustria Cacaotera
SAS ZOMAC.
La empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC esta ubicada en la vereda La

Munda del municipio de Miranda (Cauca), este es un proyecto de ASPROFINCA y

15



la Fundacion para el desarrollo cultural, social y ambiental (Fundacion Suefio) en
compafiia de otros socios con el propdésito de transformar el cacao que se cultiva en
los siete municipios del norte del Cauca que son miembros de la asociacion
ASPROFINCA. Entre los objetivos planteados para esta planta es transformar el
cacao en chocolate de manera artesanal y natural en presentacion de tabletas para
taza, chocolate amargo y semidulce, con el fin de contribuir con la economia local y
el mejoramiento de las condiciones sociales y econémicas de cientos de pequefios
agricultores de la agrocadena de cacao ubicados en el norte del departamento del

Cauca.

La ejecucion de este proyecto esta a cargo del socio implementador, la Federacion
Nacional de Cacaoteros- Fedecacao y Socios Comerciales: Comparfiia Nacional de

Chocolates.

La construccion y puesta en marcha de la planta procesadora de cacao en chocolate
la Tonga se da en las siguientes fechas:
e Etapa de construccién de las instalaciones del 29 de enero hasta el 23 de
julio del 2019.
e Instalacion de equipos y capacitacion a los operarios del 16 de marzo
hasta el 8 de mayo del 2019.
e Procesamiento y evaluacion de etapas de resultados del 8- 26 de Julio
del 20109.

1.1.5.1 Mision:

Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC (AIC) busca articular los procesos desde la
produccion hasta la transformacion y comercializacion de productos agropecuarios
de la regién, nos basamos en el respeto y precio justo de las materias primas,

condiciones adecuadas de BPA y BPM.
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1.1.5.2 Visioén:
Para el 2025 Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC (AIC) realizara la
transformacion y la comercializacion de cinco productos agropecuarios del norte del

Cauca.

1.1.5.3 Objetivos:
e Ventas anuales de 720 kilogramos de producto terminado.
e Rentabilidad neta del sistema de un 20 %.
e Disefiar y estructurar la politica contable y financiera.
e Estabilizar proceso productivo.

e Establecer el modelo de ventas y promocién de la marca y sus productos.

1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 Generalidades del Theobroma cacao L.

“El arbol de cacao (Theobroma cacao L.) es una planta de tipo tropical que crece en
climas calidos y humedos, por lo general es un arbol pequefio, entre 4 y 8 metros
de alto, aunque si recibe sombra de arboles grandes, puede alcanzar hasta los 10
metros de alto. La madera es de color claro, casi blanco, y la corteza es delgada,
de color café. El cacao pertenece al género Theobroma que en griego significa

“Alimento de los Dioses” de la familia de las bitneriaceas?”.

El arbol del cacao posee un 6ptimo desarrollo en las regiones tropicales, en la faja
comprendida entre 20° al norte y 20° al sur de la linea ecuatorial. La mayor parte de
cacaotales se hallan a una altitud inferior a 400 metros sobre el nivel del mar. La
temperatura ideal para su crecimiento estd comprendida entre 18 a 32°C. Las

precipitaciones anuales no deben ser inferiores a 1.000 mm ni superiores a 3.000

1 OS Fernanda. Blog el cacao. [citado 13 de abril del 2011].
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mm. Para una produccion constante, el arbol debe estar protegido de la luz solar

directa y de los vientos excesivos?.

Este arbol puede crecer hasta alcanzar 10 metros de altura, se encuentra bajo
sombra de altos arboles forestales. El fruto, o mazorca, mide de 15 cm a 25 cm de
largo y contiene de 30 a 40 semillas que se convierten en el grano del cacao
después de ser fermentadas y secadas. Las mazorcas brotan del tronco principal y
de las ramas de la copa. El cacaotal comienza a producir al cabo de cuatro o cinco

afios de haber sido plantado y puede sequir produciendo durante varios decenios®.

1.2.1.1 Variedades de cacao
e Forastero (trinitario) o cacao amargo: Originario de Ameérica, es la
variedad cultivada en gran parte en las regiones cacaoteras de Africa y
Brasil. Se caracteriza por sus frutos de cascara dura y lefiosa, de
superficie relativamente tersa, granos aplanados, color morado y sabor
amargo. Dentro de esta, se destacan diferentes variedades como
Cundeamor, Amelonado, Sambito, Calabacillo y Angoleta®.

e Criollo o cacao dulce: Esta variedad se caracteriza por sus frutos de
cascara suave y semillas redondas, de color blanco a violeta, dulces y de
sabor agradable. La superficie del fruto posee diez surcos longitudinales
marcados, cinco de los cuales son mas profundos que los que alternan

con ellos. Los lomos son prominentes, verrugosos e irregulares®.

2 CENTRO DE COMERCIO INTERNACIONAL. Cacao: guia de practicas comerciales. Desarrollo
de Productos y Mercados, 2001.

3 CENTRO DE COMERCIO INTERNACIONAL. Cacao: guia de practicas comerciales. Desarrollo
de Productos y Mercados, 2001.

4 BETANCOURT LATORRE, Lucas D., et al. Extraccion de pectinas a partir de los subproductos
del beneficio del cacao. 2009. Tesis de Licenciatura. Ingenieria de Procesos.

5lbid., p. 5
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1.2.1.2 Morfologiay Taxonomia
Para conocer las caracteristicas del cacao (Teobroma cacao L.) se hace importante

mostrar su morfologia y taxonomia descrita posteriormente.

Familia: Esterculiaceas®.

Especie: Theobroma cacao L.’

Origen: Tropicos humedos de América, noroeste de América del Sur, zona
amazoénicasd.

Planta: Arbol de tamafio mediano (5-8 m) aunque puede alcanzar alturas de hasta
20 m cuando crece libremente bajo sombra intensa. Su corona es densa,
redondeada y con un diametro de 7 a 9 m. Tiene un tronco recto que se puede
desarrollar en formas muy variadas, segun las condiciones ambientales®.

Sistema radicular: Tiene raiz principal pivotante y tiene muchas secundarias, la
mayoria de las cuales se encuentran en los primeros 30 cm de suelo?®.

Hojas: Son simples, enteras y de color verde bastante variable (color café claro,
morado o rojizo, verde palido) y de peciolo corto!?.

Flores: Son pequeias y se producen, al igual que los frutos, en racimos pequefios
sobre el tejido maduro mayor de un afo del tronco y de las ramas, alrededor en los
sitios donde antes hubo hojas. Las flores son pequeiias, se abren durante las tardes
y pueden ser fecundadas durante todo el dia siguiente. El céliz es de color rosa con
segmentos puntiagudos; la corola es de color blancuzco, amarillo o rosa. Los
pétalos son largos. La polinizacion es entomofila destacando una mosquita del
género Forcipomyal?.

Fruto: Son de tamario, color y formas variables, pero generalmente tienen forma de

baya, de 30 cm de largo y 10 cm de didmetro, siendo lisos o acostillados, de forma

6 INFOAGRO, El cultivo del cacao, 2010.
7 Ibid., p. 1.
8 |bid., p. 1.
9 Ibid., p. 1.
10 |bid., p. 1.
2 bid., p. 1.
12 |bid., p. 1.
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eliptica y de color rojo, amarillo, morado o café. La pared del fruto es gruesa, dura
0 suave y de consistencia como de cuero. Los frutos se dividen interiormente en
cinco celdas. La pulpa es blanca, rosada o café, de sabor acido a dulce y aromatica.
El contenido de semillas por baya es de 20 a 40 y son planas o redondeadas, de

color blanco, café o morado, de sabor dulce o amargo?3.

1.2.2 Matriz de analisis DOFA

DOFA es la sigla usada para referirse a una herramienta analitica que permite
trabajar con toda la informacion que posea sobre su negocio, Util para examinar sus
debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas y corresponde a las iniciales de

estas 4 palabras.

Este tipo de analisis representa un esfuerzo para examinar la interaccion entre las
caracteristicas particulares de su negocio y el entorno en el cual se desempefia. El
analisis DOFA tiene multiples aplicaciones y puede ser usado por todos los niveles
de la corporacion y en diferentes unidades de andlisis tales como producto,
mercado, producto-mercado, linea de productos, corporacién, empresa, division,
unidad estratégica de negocios, etc. Muchas de las conclusiones, obtenidas como
resultado del andlisis DOFA, podran serle de gran utilidad en el andlisis del mercado
y en las estrategias que disefie y que califiquen para ser incorporadas en el plan de

su entidad?®®.

El analisis DOFA consta de dos partes: una interna y otra externa.
e - La parte interna tiene que ver con las fortalezas y las debilidades de su
negocio, aspectos sobre los cuales usted tiene algun grado de control.

(como por ejemplo, recursos humanos, recursos de capital, activos fijos,

3 bid., p. 1.

14 SANCHEZ LOZANO, Vivian Jurley, et al. Propuesta de organizacién del area de implementacién para el
mejoramiento de la eficiencia de los procesos del drea y su normalizacion en IPSOFT SA. 2010.

5 bid. p. 27.
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recursos gerenciales, recursos estratégicos, aspectos en que usted
supera a su competencia o es lider, aspectos en que su competencia lo
supera o es muy débil)*®.

e - La parte externa mira las oportunidades que ofrece el mercado y las
amenazas que debe enfrentar su negocio en el mercado seleccionado.
Aqui usted tiene que desarrollar toda su capacidad y habilidad para
aprovechar esas oportunidades y para minimizar o anular esas
amenazas, circunstancias sobre las cuales usted tiene poco o ningun
control directo. (Como por ejemplo, proveedores, mercados, clientes,
comunidad, servicios complementarios, cambios legislativos, aspectos

politicos)?!’.

1.2.3 Buenas practicas de manufactura (BPM):

Las Buenas Practicas de Manufactura son el conjunto de criterios, guias y normas
gue conducen a unas practicas o manera de actuar que permitan la elaboracion y
produccion de alimentos de inocuidad comprobada, de la calidad y desempefio que
cumplan con las expectativas de los clientes y consumidores.

Involucran tanto al personal manipulador como a las instalaciones donde se llevan
a cabo los procesos productivos, los equipos y utensilios empleados y la forma como

estas actividades han de llevarse a cabo?®®.

1.2.4 Resoluciéon 2674 de 2013:

La Resolucion 2674 de 2013 establece los requisitos sanitarios que deben cumplir
las entidades que ejercen actividades de fabricacidén, procesamiento, preparacion,
envase, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacién de alimentos y

materias primas de alimentos; y los requisitos para la notificacién, permiso o registro

16 1bid. p. 27.

7 bid. p. 27.

18 ACERO GIL, Gestion de las buenas préacticas de manufactura para la Unidad de Beneficio Ovino
Artesanal, 2018.
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sanitario de los alimentos, segun el riesgo en salud publica, con el fin de proteger la
vida y la salud de las personas.

1.2.5 Sistema de gestion de calidad:

Un sistema de gestion de calidad es la forma como su organizacion realiza la gestion
empresarial asociada con la calidad. En términos generales, consta de la estructura
organizacional junto con la documentacion, procesos y recursos que usted emplea
para alcanzar los objetivos de calidad y cumplir con los requisitos de sus clientes y
tienen como eje central el mejoramiento continuo. Este sistema de gestion de
calidad puede evaluarse y conllevar a la certificacion o registro por parte de un

organismo reconocido®®.

1.2.6 Documentacion?°,
Un documento es la informacion (datos que poseen significado) y su medio de
soporte (registro, especificacion, procedimiento documentado, dibujo, informe,

norma). La utilizacion de la documentacion en una empresa contribuye a:

e Lograr el cumplimiento de los requisitos del cliente y la mejora de la
calidad.

e Proveer la formacion apropiada.

e Larepetitividad y trazabilidad.

e Proporcionar evidencias objetivas.

e Evaluar la eficacia y la idoneidad continua del sistema de calidad.

Las caracteristicas a tener en cuenta durante el disefio de la documentacién son:

19 MILLAN Melissa, Documentacién de procesos, procedimientos y funciones para el liceo taller san miguel,
2015.P.29.

20 TELLEZ Marfa, Documentacién de procesos, procedimientos y funciones por procesos, Yanaconas motor
s.a. concesionario Chevrolet, 2008.p.36.
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e Simplicidad-brevedad.

e Documentacién propia de la empresa.
e Reflejar la realidad de su empresa.

e Uso de graficos o esquemas.

e Documentacion descentralizada.

e Facilidad de distribucion.

e Disponibilidad.

e Documentacion revisada y aprobada.
e Revisiones periodicas (cada afio)

e Facilitar la trazabilidad.

1.2.7 Sistema de gestiéon de calidad 1ISO 9001:2015

Dentro de la familia de Normas ISO 9000, la norma ISO 9001 es la més utilizada
por las organizaciones como referente para establecer, documentar e implantar un
Sistema de Gestion de Calidad con la finalidad de demostrar que cuentan con la
capacidad de suministrar productos y/o servicios de calidad, que cumplan con los

requisitos y exigencias del cliente final y asi lograr su satisfaccion?!.

ISO 9001:2015 define la informacién documentada como datos que deben ser
controlados y documentados por la organizacion para asegurar la eficacia y

eficiencia de sus procesos??.

1.2.8 Gestién por procesos
Segun la Norma ISO 9000:2015, “la Gestion por Procesos se basa en la
modelizacion de los sistemas como un conjunto de procesos interrelacionados

mediante vinculos de causa-efecto” y el enfoque basado en Procesos consiste en

21 COAGUILA Antonio, Propuesta de implementaciéon de un modelo de Gestién por Procesos y Calidad en la
Empresa O&C Metals S.A.C, 2017.p.26.

22 50Tools Excellence. Lista de documentos obligatorios requeridos por 1ISO 9001:2015 que un software te
ayuda a gestionar de forma eficiente, 2022.
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“la Identificacion y Gestion Sistematica de los procesos desarrollados en la
organizacion y en particular en la interaccion de los mismos”. Ambos conceptos
estan ampliamente relacionados por lo que se deben trabajar en conjunto?s.

La Norma ISO 9001:2015 promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos
cuando se desarrolla y mejora la eficacia de un Sistema de Gestion de Calidad con
la finalidad de aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus

requerimientos?.

1.2.8.1 Enfoque a proceso de un sistema de gestién?®
Para enfocar un Sistema de Gestién al concepto y enfoque a Procesos, la

organizacién debe seguir los siguientes pasos:

e |dentificacion y Secuenciamiento de los procesos.

e Descripcion y Documentacion de los procesos.

e Seguimiento y Medicion de los procesos

e Mejora continua de los procesos.

e El adoptar el enfoque basado en proceso tomando en cuenta los pasos
nombrados, facilitara la implementacion de un Sistema de Gestion que
permita lograr objetivos y satisfacer las necesidades de los clientes.

1.2.9 Proceso
La Norma ISO 9000:2015 indica que un proceso es “un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para proporcionar un resultado

previsto” 26,

23 COAGUILA GONZALES, Antonio Franco. Propuesta de implementacion de un modelo de gestion por
procesos y calidad en la empresa O&C Metals SAC, 2017.

2 1bid. p. 33.

5 |bid. p. 35.

% |bid. p. 21.
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1.2.9.1 Tipos de procesos?’:
Los procesos pueden dividirse en 3 tipos: estratégicos, operativos y de apoyo, esta
division se da de acuerdo al impacto que los mismos producen sobre el resultado

final. A continuacion se describen dichos procesos.

e Procesos estratégicos: Son los procesos que dan orientacion al
negocio, a través de la definicién y control de sus politicas, estrategias,
metas y objetivos.

e Procesos operativos: Este tipo de procesos son aquellos que agregan
valor al cliente, ya que responden a la razén de ser del negocio. Son los
procesos que tienen un impacto directo en el cliente ya que generalmente
son los procesos encargados de transformar las entradas en bienes o
servicios segun los requerimientos del cliente.

e Procesos de apoyo: Son aquellos que dan soporte a los procesos
centrales (operativos), proporcionando recursos necesarios y apoyando

al desarrollo de los mismos.

1.2.10 Mapa de procesos

El Mapa de Procesos es una herramienta que permite visualizar facilmente cuales
son y como se relacionan los procesos de una organizacion, también permite
identificar las fortalezas y debilidades que posee su estructura?®.

Se puede decir conceptualmente que “el mapa de procesos es la representacion
gréfica de la estructura de procesos que conforman el sistema de gestion de una

organizacion” 2°,

27 bid. p. 22-23.
28 Gonzélez Hugo, 1SO 9001:2015. ELABORACION DE MAPAS DE PROCESOS
29 INEC, Descripcidn de procesos y mapas de procesos, 2015. p.4.
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Figura 1. Esquema de mapa de procesos

PROCESOS ESTRATEGICOS

I
PROCESOQOS OPERATIVOS
- |-
 rrocesosoeors

PROCESOS DE APOYO

Necesidades de los clientes
Satisfaccion de los clientes

Fuente: Elaboracion propia

1.2.11 Descripciéon y documentacion de los procesos3®

Definir el Mapa de Procesos es un primer paso para adoptar el enfoque basado en
procesos, pero este tiene una desventaja: no permite a la organizacién conocer al
detalle cdmo estdn compuestos los procesos. Es por esto que es necesario realizar
la descripcién de los procesos y documentar esta informacion. Esta descripcidon se

debe plasmar de dos maneras:

e Descripcion de las actividades de los Procesos: Se puede dar a traves
de diagramas de proceso o también llamados diagramas de flujo, ya que
permiten observar las relaciones de los subprocesos, actividades y/o
tareas y su secuencia.

e Descripcion de las caracteristicas de los Procesos: Se puede dar a
través de fichas de proceso o Illamadas también fichas de
caracterizacion; su finalidad es detallar la informacién necesaria para

operacion y control de los procesos.

30 COAGUILA GONZALES. Op. Cit., p.37.
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1.2.12 Diagrama de flujo3!

Un diagrama de flujo, es una representacion grafica de un proceso. Cada paso del
proceso se representa por un simbolo diferente que contiene una breve descripcion
de la etapa de proceso. Los simbolos gréaficos del flujo del proceso estan unidos
entre si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en
un proceso. Muestra la relacidon secuencial entre ellas, facilitando la rapida
comprension de cada actividad y su relacion con las demas. De igual forma, el
diagrama expresa el flujo de la informacién y de los materiales; asi como las
derivaciones del proceso, el numero de pasos del proceso y las operaciones de

interdepartamentales.

1.2.13 Simbologias de los diagramas de flujo®?
Los diagramas de flujo usan formas especiales para representar diferentes tipos de
acciones 0 pasos en un proceso. A continuaciéon se muestran los simbolos y su

significado:

Cuadro 1. Simbologia de diagrama de flujo

simpoLo SIGNIFICADO simBoLO SIGNIFICADO

Terminal: Indica el inicio Actividad: Representa la
o la terminacidon del flujo actividad llevada a cabo
del proceso. en el proceso.

Decisidn: Sefiala un Documento: Documento
puntoen ef flujo donde utilizado en el proceso.
se produce una
bifurcacién del tipo “Si¥ — - —
“Na®.

Multidocumento: Refiers Inspeccién f Firma:
un conjunto de Aplicado en aguellas
documentos. Por acciones que reguieran

ejemplo, un expediante. de supersisidn.

Conector de un Proceso:; Archivo: Se utiliza para

Conexion o enlace con reflejar la accidn de

otro proceso, en el gue archivo de un documento
continda el diagrama de o expediente.

flujo. Por ejemplo, un

subprocesao,

Base de Datos: Linea de Flujo: indica ef
Empleado para sentido del flujo del
representar la grabacion - " Proceso,

de datos.

Tomado de: Aiteco consultores

31 AITECO Consultores, Qué es un diagrama de flujo de proceso o flujograma, 2021p.1.
32 |t
Ibid., p.7.
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1.2.14 Diagrama de flujo y la gestién de procesos33:

Las organizaciones constituyen sistemas de procesos. Por ello, es indispensable
identificar tanto los procesos como las relaciones que existen entre ellos.
Finalmente, han de ser documentados y mejorados continuamente.

Para el andlisis de los procesos, y su documentacion, es necesario diagramar el
flujo de actividades. Asi, los diagramas de flujo son imprescindibles para
comprender cOmo actla un proceso y determinar sus puntos de mejora.

En este sentido, son numerosos los beneficios que aporta el uso del diagrama de
flujo: Ofrece una vision transparente del proceso, permite definir los limites de un
proceso, proporciona un método de comunicacion mas eficaz y finalmente es una

referencia para establecer mecanismos de control.

1.2.15 Fichas de caracterizacion:
La mejor herramienta para realizar la descripcion de las caracteristicas del proceso
es la Ficha de Proceso o Ficha de Caracterizacion, la cual permitira a la organizacion

recabar toda la informacién necesaria para la ejecucion y control del proceso3.

Cuadro 2. Esquema de ficha de caracterizacién

Ficha de caracterizaciéon
Proceso P1
Subproceso P1.S1
Objetivo
Alcance
Responsable
Entradas Actividades Salidas

Indicadores de | Indicador | Dimensién | Formula | Frecuencia Meta
gestion:
Informaciéon documentada del Registros

proceso Registro:

Fuente: Elaboracion propia

3 bid., p.4.
34 COAGUILA GONZALES. Op. Cit., p.39.
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La informacion que contendra la ficha de caracterizacion ha de ser decidida por la
organizacion, dependiendo de las necesidades de la misma para poder
comprender, controlar y realizar una gestion adecuada del proceso. El Alcance del
Proceso, constituye los limites del proceso, su inicio, fin y cobertura; con la finalidad
de determinar qué actividades se encuentran dentro del proceso analizado. Otro
punto a resaltar es la identificacion de las entradas, salidas, proveedores y clientes,
ya que permitira establecer una delimitacion correcta del proceso. Las entradas y
salidas pueden ser de diferentes tipos: materias primas, informacion, documentos,
materiales en proceso, productos terminados, entre otros. Asimismo, los clientes y
proveedores pueden ser internos (procesos, dentro de la organizacion) o externos

(cliente final, externos a la organizacion) 2.

Los resultados se medirdn a través de indicadores (parametros de control y
medicion) que permitiran evaluar como los procesos se orientan al cumplimiento de
Su mision u obijetivo, y si lo estan logrando. Se debera designar un responsable o
propietario del proceso, quién sera el encargado de liderar y gestionar el proceso
buscando que este cumpla con su mision u objetivo. El responsable o propietario
debe tener capacidad de accion sobre el proceso, lo que le permitird mantenerlo

bajo control®6.

1.2.16 Indicadores®’:

Un indicador es un soporte de informacion (habitualmente expresion numérica) que
representa una magnitud, de manera que a través del andlisis del mismo se permite
la toma de decisiones sobre los pardmetros de actuacion asociados.

La ventaja de los indicadores dentro del seguimiento y control de los procesos, es
que permiten recabar de manera adecuada toda la informacion que la organizacion

considere relevante sobre el desempefio de sus procesos, de manera que se

35 bid., p. 40.
36 |bid., p. 41.
37 |bid., p. 44.
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pueden identificar puntos de mejora a través de su analisis, tomando en cuenta el

valor que adopte el indicador y su evolucion a lo largo del tiempo.

1.2.16.1 Tipos de indicadores de procesoss®:

e Indicadores de eficiencia: Miden la relacion establecida entre las metas
alcanzadasy los recursos ejercidos. Relacionando los costos del producto
con el tiempo invertido en la produccion y comparan las proyecciones con
los objetivos previstos y a un costo por periodo de tiempo.

e Indicadores de eficiencia: Permite determinar cuantitativamente el
grado de cumplimiento de una meta en un periodo determinado o el
ejercicio de los resultados en relacién al presupuesto asignado. También,
cuantifica el grado de cumplimiento del logro de objetivos y miden la
contribucion y efecto de la actividad o proyecto al cambio en los
indicadores de diagnéstico como resultado de su operacion.

e Indicadores de calidad: Relacionan las caracteristicas del producto por
unidad de informacién en términos de aceptacion por parte del cliente.
Esto se puede obtener a través de encuestas, sistemas de recepcion de
sugerencias, quejas o reclamos.

e Indicadores de productividad: Determinan el rendimiento del personal
en la consecucion de una meta o en la ejecucién de la actividad ejecutada

en una unidad de tiempo.

1.2.17 Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)
Es un proceso sistematico preventivo para garantizar la seguridad alimentaria, de
forma l6gica y objetiva. Es de aplicacion en industria alimentaria aunque también se

aplica en la industria farmacéutica, cosmética y en todo tipo de industrias que

38 MONTALVO ZAMORA, Propuesta de implementacién de gestién por procesos. Caso de estudio: SKS FARMS,
2011. p.44.
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fabriquen materiales en contacto con los alimentos. En él se identifican, evaluan y
previenen todos los riesgos de contaminacion de los productos a nivel fisico,
quimico y bioldgico a lo largo de todos los procesos de la cadena de suministro,
estableciendo medidas preventivas y correctivas para su control tendiente a

asegurar la inocuidad®.

Por lo anterior, el objetivo del sistema HACCP es identificar, evaluar, prevenir y
controlar peligros significativos a lo largo de la cadena de produccién con el fin de

garantizar la inocuidad de los alimentos.

1.2.17.1 Andlisis de Peligros:

Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cudles son importantes para la inocuidad
de los alimentos y por tanto, deben ser planteados en el Plan del Sistema HACCP#°,

Es fundamental identificar dichos peligros y las medidas para controlarlos.

1.2.17.2 Punto Critico de Control (PCC):
Fase en la cadena alimentaria en la que puede aplicarse un control que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o

para reducirlo a un nivel aceptable?!.

1.2.18 Los 7 principios del HACCP#?
La aplicacion del Sistema HACCP en la cadena alimentaria se sustenta en los

siguientes siete (7) principios:

39 Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, 2022. P.1.

40Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y bebidas - Resolucién
Ministerial N° 449-2006-MINSA. 2006. p.10.

“bid., p. 11.

*|bid., p.5.
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1. Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa,

realizando un analisis de los peligros, a fin de determinar las medidas para

controlar los peligros identificados. (Los peligros potenciales son:

Bioldgicos, quimicos, fisicos).

e 2. Determinar los Puntos Criticos de Control (PCC).

e 3. Establecer el limite o los limites criticos (LC) en cada PCC.

e 4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

e 5. Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.

e 6. Establecer procedimientos de verificacion o de comprobacion para
confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente.

e 7. Establecer un sistema de registro y documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su

aplicacion.

1.3 Glosario

Para entender de forma sencilla algunos conceptos descritos en el presente

documento se presenta el siguiente glosario:

Atemperado: Proceso de fundicién y pre-cristalizacion de una parte de manteca de
cacao para estabilizar cristales. El chocolate atemperado tiene buen brillo,

resistencia al bloom de grasa y buen snap o crack*.

Bloom de grasa: Este defecto inicia con un empanamiento en la superficie del
chocolate y eventualmente progresa al punto donde la superficie toma una
apariencia nublada blanquecina gris. EI bloom en grasas es un proceso de

recristalizacion donde la estructura cristalina sufre procesos para minimizar la

43 COMPANIA NACIONAL DE CHOCOLATE. Mundo del chocolate (2015).

32



energia interna (polimorfismo). Es especialmente rdpida a altas temperaturas y

fluctuaciones de esta la empeoran®.

Chocolate de Mesa: Masa, pasta o licor de cacao preparado por el molido del cacao
fermentado y tostado, desprovisto de sus cubiertas y gérmenes, mezclado o no con
una cantidad variable de azUcares como: sacarosa, dextrosa, maltodextrina y otros

tipos de edulcorantes aditivos permitidos por le legislacién nacional vigente.

Descascarillado: Consiste en la eliminacion de la cascara de la almendra de cacao,

esta labor se puede realizar de manera manual o mecéanica“.

Fermentacion: Es el proceso que comprende la eliminacién de la baba o mucilago
del cacao, muerte del embrién y la formacién (dentro de la almendra) de sustancias
precursoras del sabor y aroma de chocolate?’.

Grano de cacao: Es la almendra del fruto del arbol del cacao, sana, limpia,

fermentada o no, secada, sin mucilago y sin restos de cascara“*.

Manteca de cacao: Grasa natural que se encuentra en las semillas del fruto del

cacao?.

Mezcla: Segun las practicas realizadas por ASPROFINCA, la mezcla es una
agrupacion de almendras de cacao de diferentes variedades (CCN51, FLE3,

44 BUITRAGO, Montoya; JAVER, Jhon. Estudio de la formacion de Bloom en el chocolate mediante
técnica de difraccién de rayos X. Ingenieria Quimica, 2003.
45 ICONTEC, Instituto Colombiano de normas Técnicas y certificacién. NTC 793 Chocolate de mesa, 2008.

p.3.

46 LIENDO, S., et al. Procesamiento del cacao para la fabricacién de chocolate y sus subproductos.
Revista de difusion de tecnologia agricola, pecuaria, pesquera y acuicola, 2005.

47 FEDECACAQO. Fichas cosechas fermentacion y secado, 20018.

“FONDO NORMA, Norma venezolana granos de cacao, 1995.

49 |bid. p. 3.
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TSH565, IMC67, ICS95 y TCS19) que utliza la empresa actualmente para la

elaboracion de chocolate de mesa “Tonga”.

Manual: Es un documento que contiene, en forma ordenada y sistematica,
informacion y/o instrucciones sobre historia, organizacién, politicas y/o
procedimientos de una organizacion que se consideran necesarios para la mejor

ejecucion del trabajo®°.

Normalizacién: Es el proceso de formular y aplicar reglas con el propésito de
establecer un orden en una actividad especifica, para beneficio y con la cooperacion
de todos los interesados y, en particular, para la obtencién de una economia 6ptima

de conjunto, respetando las exigencias de funcionalidad y seguridad®.

Operaciones Unitarias: Dentro de un proceso se encuentran diferentes etapas,
cada una de estas etapas se denomina operaciones unitarias que estan conectadas
para crear el proceso general.

En un diagrama de flujo se observan diferentes etapas. Cada una de estas etapas
se denomina Operacién Béasica o Unitaria, y son comunes a un gran niamero de
procesos industriales. Las operaciones individuales tienen técnicas comunes y se
basan en los mismos procesos cientificos, esto hace que el estudio de estas
operaciones se unifique y el tratamiento de todos los procesos resulte mas sencillo.
Dentro de las Operaciones Unitarias pueden distinguirse diferentes tipos,
dependiendo de la naturaleza de la transformacion llevada a cabo, asi cabe

distinguir etapas fisicas, quimicas y bioguimicas®2.

50 MILLAN LONDONO, Melissa. Documentacién de procesos, procedimientos y funciones para el Liceo Taller
San Miguel, 2015. p.31

51 DE LA FEDERACION, Diario Oficial. Normas Oficiales Mexicanas.p.1

52 BARBOSA-CANOVAS, Gustavo v.; IBARZ, Albert. Operaciones unitarias en la ingenieria de alimentos, 2005.
p.30.
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Proceso: Cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un insumo, le
agregue valor a este y suministre un producto a un cliente externo o interno. Los
procesos utilizan los recursos de una organizacion para suministrar resultados

definitivos®3.

Procedimientos: Se caracterizan por tener un principio y un fin, una secuencia y
la activa participacion del talento humano. Es una verdadera guia de accion que
detalla la forma bajo la cual ciertas actividades deben cumplirse. Conforma una

secuencia cronoldgica de acciones requeridas®*.

Snap o crack: Es un sonido agudo, limpio y pronunciado, producido por los
chocolates de alta calidad, en el momento que se rompe en trozos. En el momento
que un chocolate tiene mayor porcentaje de cocoa, el sonido tiene a ser mas duro
y fuerte. Normalmente se juzga la calidad del chocolate por su snap®®.

Secado: Es una etapa del beneficio del cacao basandose en la eliminacion del
exceso de humedad de los granos mediante su exposicion al sol, contribuyendo en
la formacién del aroma y sabor a chocolate®®.

53 MILLAN LONDONO. Op. Cit., p.30

54 TELLEZ MENDOZA, Maria. Documentacion de procesos, procedimientos y funciones por procesos,
Yanaconas motor s.a. concesionario Chevrolet, 2008. p.35.

55 COMPARNIA NACIONAL DE CHOCOLATE. Op. Cit., p. 2.

560RTIZ DE BERTORELLI, L.; CAMACHO, G.; GRAZIANI DE FARINAS, L. Efecto del secado al
sol sobre la calidad del grano fermentado de cacao. Agronomia Trop, 2004, vol. 54, no 1, p. 33.
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2 METODOLOGIA

Para llevar a cabo la ejecucion de este proyecto, inicialmente se realizaron consultas
bibliogréficas que permitieron recopilar informacion tedrica sobre la transformacion
del cacao y elaboracion de chocolate de mesa, a fin de conocer cada una de las
operaciones unitarias y la secuencia de la linea de proceso.

En relacion con el objetivo general, que tiene como propdsito documentar los
protocolos para la normalizacion del proceso productivo en la elaboracion de
chocolate de mesa “Tonga” de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC
en el municipio de Miranda (Cauca), este proyecto se dividio en tres etapas, con el
fin de dar cumplimiento a cada uno de los objetivos especificos, como se indica a

continuacion:

2.1 ETAPA 1. Realizar el diagnéstico del estado actual del proceso
productivo de elaboracion de chocolate de mesa “Tonga” en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

En esta primera etapa, se realizaron visitas a la empresa Agroindustria Cacaotera
SAS ZOMAC con el fin de socializar la propuesta de trabajo con el personal
administrativo y operativo de la empresa, asi como conocer de cerca la linea de
procesos de la planta obteniendo informacién de operarios y técnicos, acerca de

cada una de las operaciones unitarias.

Teniendo en cuenta que el proceso de transformacion de cacao en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC no se realiza de forma constante y depende
de la disponibilidad de materia prima, se hizo necesario programar visitas que
permitieron observar el funcionamiento de los equipos, las técnicas vy
procedimientos usados por los operarios y el flujo de materia prima entre cada una

de las etapas a fin de generar un diagnostico e identificar los puntos criticos del
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proceso. Para ello, se realizdé un diagndstico de buenas practicas de manufactura
(BPM), que permitieron recopilar la informacion necesaria en aspectos como la
materia prima, los equipos de cada etapa, las areas y el personal encargado en
cada una de las areas de la planta. Ademas, con la informacion recolectada se
construyé un mapa de proceso para evidenciar la organizacion y funcionamiento de
la empresa, enfatizando en el area de produccién con la identificacién del diagrama
de flujo y las diferentes operaciones unitarias que fueron objeto de documentacién

en los protocolos.

Una vez realizado el diagnéstico de las diferentes operaciones unitarias en la linea
de produccion, se elabor6 un analisis de matriz DOFA, que permitié identificar las
oportunidades y fortalezas que favorecen el mejoramiento y crecimiento de la
empresa y sus procesos, asi como también las debilidades y amenazas que los
afectan.

2.2 ETAPA 2. Diseflar procedimientos y protocolos para mejorar el
funcionamiento de las etapas del proceso de transformacién del cacao

acordes ala normatividad nacional e internacional vigente 2.2.

En esta etapa, se consider6 necesario proponer estrategias que contribuyeran a
mejorar y normalizar cada una de las operaciones unitarias que conforman la linea
de proceso como son la recepcion de la materia prima, seleccion y clasificacién de
materia prima, tostado, descascarillado, molienda, cernido, atemperado, moldeo,
vibrado, cristalizacién, empacado y almacenamiento. Por lo tanto, a partir de lo
reportado en la literatura se implementaron diferentes herramientas y técnicas a lo
largo de la transformacion de la almendra de cacao y se consulto la legislacion y
normatividad nacional establecida en Normas Técnicas Colombianas (NTC-
ICONTEC), especialmente en la NTC 793 del 2008 (Chocolate de mesa), NTC 1252

del 2012 (Cacao en grano) y Normas internacionales de los alimentos (CODEX
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ALIMENTARIUS) , relacionadas con el procesamiento del cacao para la obtencién
del chocolate de mesa.

Por consiguiente, se realiz6 un manual de procesos y procedimientos de
transformacién de chocolate de mesa “TONGA” que contiene fichas de
caracterizacion, diagramas de flujo y la descripcion de cada una de las operaciones

unitarias a lo largo del proceso.

De igual forma, atendiendo a la necesidad de la empresa en procesos que
contribuyan a la mejora continua y para complementar el manual de procesos y
procedimientos, se consider6 necesario la elaboracion de dos manuales
adicionales: El manual de manejo de equipos el cual contiene una descripcion
grafica y un procedimiento de uso de cada uno de los equipos utilizados en la linea
de proceso; ElI manual de buenas practicas de manufactura (BPM) donde se
disefiaron protocolos de limpieza y desinfeccion para el personal, equipos, utensilios
y en cada una de las areas de la empresa, asi como un plan para el control de
plagas y roedores. Cabe resaltar que la empresa no contaba con dicha
documentacion y era indispensable para cumplir con los objetivos propuestos en el
presente trabajo.

La realizacion de la documentacion de los diferentes manuales se estableci6
teniendo en cuenta el requisito 7.5 (informacién documentada) de la norma de
calidad ISO 9001:2015.

Es importante aclarar que actualmente en la planta, se realiza el proceso de
transformacion de grano de cacao con la combinacion de diferentes variedades
(CCN51, FLE3, TSH565, IMC67, ICS95 y TCS19) a la cual denominan “mezcla”, lo
cual influye en las caracteristicas del producto final. Por lo tanto, para el desarrollo

del presente trabajo se plante6 a la empresa evaluar el proceso con la variedad de
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cacao CCN51, que de acuerdo a la informacién proporcionada por Asprofinca es la

mas productiva y resistente que se tiene en la zona.

Para el desarrollo de esta fase, se establecieron las condiciones Optimas en las
etapas de: recepcion de la materia prima, seleccién y clasificacion de materia prima,
tostado, descascarillado, molienda, cernido, atemperado, moldeo, vibrado,
cristalizacion, empacado y almacenamiento, con el propésito de lograr una calidad
optima en el chocolate de mesa de la variedad CCN51, como se indica a

continuacion:

2.2.1 Recepcién de la materia prima.

En esta primera etapa del proceso se tuvo en cuenta tomar todas las medidas
necesarias para evitar alteraciones en la calidad e inocuidad del grano de cacao
que llega a la planta. Para ello fue fundamental realizar la inspeccion de la materia
prima en el momento que los productores la llevan a la empresa, al igual que
acondicionar el area de recepcion para que cumpliera con las condiciones de
almacenamiento necesarias para garantizar una almendra en 6ptimas condiciones
para las etapas posteriores, de acuerdo a lo establecido por la normatividad actual

vigente.

Se tuvo en cuenta los parametros de recepcion e inspeccién del grano de cacao,
definidos en la NTC 1252, en la cual se establece la importancia de verificar las
condiciones en las que llegan cada uno de los lotes de almendra de cacao a la

planta.

2.2.2 Seleccion y clasificacion de materia prima.

En la etapa de seleccion y clasificacion de materia prima se tuvo en cuenta lo
establecido en la NTC 1252 del 2012 (Cacao en grano), que define los parametros
de calidad del grano de cacao y describe los ensayos correspondientes a cada

parametro. Asi mismo, a partir de esta norma se adapté una metodologia para
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realizar la toma de muestra destinada para los ensayos de laboratorio como se
describe a continuacion: Toma de muestras, extraccion de muestras, preparacion
de la muestra global, preparacion de la muestra reducida o muestra de expedicion,
preparacion de la muestra de reserva y por ultimo la preparacion de la muestra para

analisis.

Una vez realizada la preparacion de las muestras, se pasa a efectuar los diferentes
ensayos por los laboratoristas en el area de laboratorio de acuerdo a lo establecido
por la NTC 1252 del 2012:

e Determinacién de infestacion por insectos.

e Determinacion de las impurezas.

e Determinacion de granos multiples.

e Determinacibn de granos bien fermentados, insuficientemente
fermentados, sin fermentar, mohosos, pasillas, germinados y dafiados por
insectos.

e Determinacién del contenido de almendra en pasilla.

e Determinacion de la humedad.

2.2.3 Tostado.

El tostado es la operacién unitaria que permite el desarrollo del aromay el sabor del
grano por lo cual resulta de gran importancia el manejo adecuado del equipo y los
parametros de tiempo y temperatura requeridos de acuerdo a la variedad del cacao.
Para efecto de este trabajo, se realiz6 una revision bibliografica con el fin de
establecer si los parametros de tostado empleadas en la empresa estuvieran acorde
a lo reportado en la literatura, asi como poder definir un procedimiento para la
obtencion de una curva de tostado bajo las condiciones que se manejan en la

empresa.
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2.2.4 Descascarillado.

Teniendo en cuenta lo establecido en la Norma del Codex para el Cacao en Pasta
y Torta de Cacao (Codex Alimentarius, 2014), que estipula que la cascara debe
representar menos del 5% m/m del licor de cacao®’, se realizd6 una revision
bibliografica con el fin de determinar un procedimiento para la caracterizaciéon de los
contenidos de cascarilla presente en las almendras mediante la implementacion de
un Andlisis de fibra total, lo cual se convierta en una herramienta para que la
empresa pueda caracterizar la composicién de materiales en los nibs de cacao, y

por consiguiente se determine el contenido de cascarilla en el producto.

2.2.5 Molienday cernido.

Teniendo en cuenta que la almendra de cacao contiene aproximadamente un 55%
de grasa, también conocida como manteca de cacao, la grasa celular presente en
los cotiledones debe ser liberada por molienda y asi producir el licor de cacao
utilizado en la fabricacion de chocolate de mesa. Segun la literatura, el licor de cacao

después de la molienda debe alcanzar una fineza de 30 micras o 0,03 mm®2,

Por lo anterior, para medir el tamafio o fineza del licor de cacao se plante6 el uso
de un grindometro o micrometro y un tamiz o cernidor de mano que garantice la

evaluacion granulométrica y un adecuado tamafio de particula al final de la etapa.

2.2.6 Atemperado:

El proceso de atemperado de chocolate consiste en llevarlo a unas temperaturas
determinadas para controlar la cristalizacién de la manteca de cacao que contiene
el chocolate y obtener asi un chocolate de forma estable, resistente y logrando un

acabado brillante®. Se realizé una revision bibliografica con el fin de determinar los

57 CHOCOLATE. Op. Cit., p.34

58 TALBOT. Op. Cit., p.16.

9 LOZADA, Valeria Chong, et al. Temperado de chocolate. Boletin Cientifico de las Ciencias Econémico
Administrativas del ICEA, 2014, vol. 2, no 4.
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parametros Optimos de temperaturas en el atemperado, con lo cual se hicieron las

recomendaciones necesarias para la normalizacion de esta etapa del proceso.

2.2.7 Moldeo y vibrado.

Se realizé un seguimiento a la etapa de moldeo y se verificaron las condiciones en
las cuales se realiza por parte de la empresa, teniendo en cuenta que en ella se
debe evitar la formacion de burbujas que puedan afectar el aspecto del producto
final. Por consiguiente, se consulté la literatura en torno a esta etapa del proceso, a
fin de determinar los requerimientos de equipos, materiales necesarios y generar

las recomendaciones para su implementacion en la empresa.

2.2.8 Cristalizacion.

Se realiz6é un seguimiento de los pardmetros de tiempo y temperatura utilizados por
la empresa. Teniendo en cuenta lo consultado en la literatura referente a esta etapa,
se hicieron las recomendaciones pertinentes con el fin de establecer un control
optimo de las variables de tiempo y temperatura que garantice la vida atil de las

tabletas de chocolate de mesa.

2.2.9 Empacado y almacenamiento.

De acuerdo a lo establecido en la normatividad nacional e internacional vigente, se
verifico el tipo de material usado como empaque del chocolate de mesa, asi como
también se consultaron las caracteristicas y requisitos de rotulado y etiqueta que
debe cumplir el empaque. De igual forma, se realiz6 la revision bibliogréfica
referente a las condiciones de almacenamiento dptimas para este tipo de producto.
Finalmente se hicieron las recomendaciones necesarias para la normalizacion de

estas dos etapas en la empresa.
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2.3 ETAPA 3. Consolidar la documentacion necesaria para la normalizacion
del proceso productivo de chocolate de mesa “Tonga”, que involucre las
etapas de la planta de transformaciéon en la empresa Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC.

Una vez identificadas las operaciones unitarias que fueron objeto de
documentacion, se estructuré un diagrama de flujo con el fin de representar de
forma detallada la linea de proceso y la interaccion entre las areas para la
transformacioén del cacao en chocolate de mesa. De igual forma, se identificaran las
etapas criticas del proceso por lo que se realiz6 un Andlisis de Puntos criticos de
control de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC con el fin de generar
un control e inspeccion continua de esos puntos para asegurar un flujo y operacion

correctos.

En segundo lugar, se organizaron los procedimientos documentados y protocolos
obtenidos para cada una de las etapas de proceso, a fin de definir los medios en
que estaran disponibles dentro de la empresa y la forma en como se recopilara la
informacién en cada operacién unitaria cuando la planta esté operando. Para ello
se usaron formatos digitales e impresos que sirvieron para el registro de informacién
atil para la empresa dentro de cada una de las operaciones unitarias y en especial,
de las etapas criticas del proceso, consolidando actividades de rutina que puedan

adoptarse por operarios y administrativos cuando la planta esté en operacion.

Posteriormente, se socializaron los protocolos y procedimientos de normalizacion
del proceso de transformacion de cacao en chocolate entre todo el personal
administrativo y operativo de la planta La Tonga, con el fin de capacitarlos en el
manejo de los formatos y documentos impresos que estaran disponibles en la
empresa. Asi, finalmente, se evalu6 la apropiacion de la informacién brindada al
personal de la empresa, en jornadas de trabajo y procesamiento del cacao, que

permitié evidencia las mejoras realizadas con la implementacion de este proyecto.
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3 RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados que se describen a continuacién, se abordaron teniendo en cuenta
cada una de las etapas u objetivos de acuerdo a la metodologia propuesta para este
trabajo.

3.1 Etapa l: Realizar el diagndéstico del estado actual del proceso productivo
de elaboracion de chocolate de mesa “Tonga” en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

Una vez realizada las consultas bibliografias se procedio a realizar el diagndésticos
del estado actual en el que se encontraba la empresa Agroindustria cacaotera SAS
ZOMAC, para lo cual se realiz6 un diagnéstico de buenas practicas de manufactura
(BPM), segun lo estipulado por la resolucion 2674 de 2013 para conocer el estado
actual de la empresa. De igual forma se elaboré un esquema del mapa de proceso
de la empresa para conocer su estructura organizacional y como estan involucrados
entre si los diferentes procesos, y para finalizar el diagnostico se realiz6 una matriz
DOFA la cual permitié un analisis interno y externo de la empresa donde conocimos

sus fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas.

3.1.1 Resultados del diagnéstico de BPM:

El diagnoéstico se realizd haciendo visitas durante dos semanas para evaluar las
condiciones sanitarias de la empresa teniendo en cuenta lo estipulado por el Acta
de verificacion de BPM segun la Resolucion 2674 de 2013, (Anexo 1: Diagnéstico
de buenas practicas de manufactura a la empresa Agroindustria cacaotera SAS
ZOMAUC), con el cual se evalud: Edificaciones e instalaciones, equipos y utensilios,
personal manipulador de alimento, requisitos higiénicos de fabricacion,
aseguramiento y control de la calidad e inocuidad, saneamiento, el almacenamiento,

distribucion, transporte y comercializacion de alimentos, y por ultimo el registro
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sanitario, permiso sanitario y notificacion sanitaria. El analisis de cada uno de estos
items se realiz6 dandoles calificaciéon 0 (no cumple), 1 (cumple parcialmente), 2
(cumple completamente) y N.O (no observado). Con esta calificacion se generaron
resultados que evidencian el porcentaje de cumplimiento de las BPM,
seguidamente, con el estudio de cada uno de estos resultado se generaron

recomendaciones para mejorar el cumplimiento de la normativa.

De igual forma, se realizaron diagrama de barras para identificar el porcentaje de
cumplimiento de cada uno de los items del acta de BPM y poder dar

recomendaciones a la empresa para una mejora continua.

A continuacién se muestran los resultados obtenidos en la inspeccion realizada a la
empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC con base en la resolucion
2674/2013. En el cuadro 3 se puede observar el porcentaje de cumplimiento global

de la empresa.

Cuadro 3. Porcentaje de cumplimiento Vs Calificacién obtenida en el diagndstico

Calificacion Cantidad de aspectos ponderados |Porcentajes

No cumple: 0 32 14,95%
Cumple parcialmente: 1 66 30,84%
Cumple completamente; 2 115 53,74%
No obsenvado: N.O 1 0,47%
TOTAL 214 100%
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Figura 2. Diagrama de barras del Porcentaje de cumplimiento Vs Calificacion

obtenida en el diagndstico

Porcentaje de cumplimiento vs Calificacién obtenida en
diagnostico
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De acuerdo a los resultados arrojados por el diagrama de barras, se observa que el
puntaje maximo de aspectos calificados con 2 cuenta con un porcentaje de 53,74%
lo que indica que el grado de cumplimiento de las BPMs por parte de la empresa es
insuficiente, ya que esta por debajo del 60%. Por consiguiente se sugiere a la
empresa tener en cuenta cada una de las recomendaciones dadas en el documento
basado en lo exigido por la Resolucion 2674 de 2013 (Anexo 1) para alcanzar por
lo menos un porcentaje entre el 75y 90% el cual indica un nivel de cumplimiento
bueno. De igual forma se puede observar que los aspectos calificados con 1 tienen
un 30,84%, los calificados con 0 tienen un 14,95% y por ultimo los clasificados como
N.O cuentan con 0,47%, estos porcentajes son desfavorables, pero se puede
mejorar cada uno de ellos siguiendo las sugerencias y recomendaciones realizadas
a la empresa y descritas en el documento (Anexol) para una mejora continua de la

empresa a nivel de BPM.

En el cuadro 4 se puede observar el porcentaje de satisfaccion que presenta la
empresa en cada uno de los items evaluados segun el Acta de la Resolucién
2674/2013.
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Cuadro 4. Porcentaje de cumplimiento Vs items verificados

ems \° items Puntos|  Calificacion  |Total pgntos viSatistaccién
totales| 2 | 1| 0 [NO| obtenidos

Edificaciones e instalaciones 63 126 | 53260 82 65,08%
Equipos y utensilios 20 0 |19[1]0]0 39 97,50%
Personal manipulador de alimentos 3 6 |24|6] 3|0 54 81,82%
Requisitos higiénicos de fabricacion 4 8 [ 25|16 |0 61 72,62%
Aseguramiento y control de la calidad e
inocuidad 14 8 [2|6]6]0 10 35,71%
Saneamiento 8 6 [3]1]4]0 7 43,75%
Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion de alimentos 33 66 | 6|9 ] 7|1 41 62,12%
Registro sanitario, permiso sanitario y
notificacion sanitaria 1 2 [ 1]0o]o0]0O 2 100,00%

Figura 3. Diagrama de barras del Porcentaje de cumplimiento Vs items verificados
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En la figura 3 se puede observar el porcentaje maximo que cumple cada uno de los
items generales que se verificaron durante la practica. Al analizar esta grafica se
muestra que los items de: Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad; y
Saneamiento, estan por debajo del 60% lo que indica un insuficiente cumplimiento
de las BPMs. En el caso de las Edificaciones e instalaciones; Requisitos higiénicos

de fabricacion; y almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion de
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alimentos, tienen un grado de cumplimiento regular estando en un porcentaje entre
el 60 y75%. Los items de equipos y utensilios; y personal manipulador de alimentos,
se encuentran en un rango entre el 75y 90% lo que indica que es un buen nivel de
cumplimiento. Finalmente el item de registro sanitario, permiso sanitario y
notificacién sanitaria tiene un nivel de cumplimiento excelente con un porcentaje del
100%.

Por lo anterior, es importante mencionar que es necesario tomar medidas
correctivas en los items que estan por debajo del 75% ya que estos no estan
cumpliendo totalmente segun lo indicado por la resolucién 2674 de 2013. De igual
forma se debe rescatar que la empresa tiene tres items por encima del 75% que
muestran un nivel bueno y excelente cumpliendo en su mayor parte con lo

estipulado por la resolucién.

Por consiguiente, se evidencia que Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC ha
demostrado avances en cuanto a BPMs a pesar de ser una empresa con tan poco
tiempo de creacion. No obstante, basandose en el andlisis anterior, se deben tomar
acciones de mejora en los items con bajo porcentaje de cumplimiento (<75%) de
las BPMs para garantizar que se cumpla lo indicado por la resolucién 2674 de 2013
y llegar a tener en un corto y mediano plazo un nivel de cumplimiento bueno (75-

90%) en buenas practicas de manufactura.

Con el diagnostico de BPM realizado en la empresa se pas6 a hacer una serie de
observaciones y recomendaciones en cada uno de los items evaluados y que su
calificacion fue no cumple (0), cumple parcialmente (1) y no observado (N.O), los

cuales quedaron registrados en el Anexo 1.
El diagndstico y las recomendaciones se presentaron al gerente y al jefe de planta

de la empresa, quienes analizaron la posibilidad de que se cumplieran con algunas

de las recomendaciones sugeridas en un corto plazo y otras actividades se
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consideraron ejecutar a un mediano y largo plazo segin como la administracién de

la empresa lo creyera pertinente.

Dentro de la practica empresarial no se pudo observar que se cumpliera con todas
las recomendaciones realizadas a corto plazo, sin embargo, en medio de la practica
se evidenciaron algunas mejoras en la infraestructura fisica que atendian algunas

de las recomendaciones dadas a la empresa.

3.1.2 Mapa de procesos

La Norma ISO 9001: 2015 establece en el apartado 4.4 que “la organizacion debe
determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion”. Por consiguiente
se considerd necesario la identificacion, seleccion e interaccion de los procesos que
hacen parte de la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC, para
posteriormente, crear un mapa de procesos que por lo general estd compuesto por

tres tipos de procesos: estratégico, operativos y de apoyo.

Por lo anterior, para entender de primera mano la estructura organizacional de la
empresa se vio conveniente la creaciéon de un mapa de procesos en el que se
observara el funcionamiento total de la empresa no solo el area de produccién que
era el area de interés en este trabajo, si no el funcionamiento de toda la

organizacion.

La creacion del mapa de procesos de la empresa Agroindustria cacaotera SAS
ZOMAC se realizé con la ayuda de la gerencia, jefe de produccion de la empresa
y otros colaboradores a quienes se les solicito informacion de todos los involucrados
en la organizacion y posteriormente se plasmo el mapa. Se creyd conveniente la
creacion de este diagrama para tener un entendimiento completo de como
funcionaba la organizacién y como los procesos interactian unos con otros. De igual

forma, fue una necesidad la creacion de este diagrama ya que la empresa no
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contaba con ningun documento que describiera el funcionamiento de la

organizacion.

Todos los involucrados en la empresa acogieron muy bien la creacion del mapa de
procesos porque por medio de este se puede evidenciar las tareas y el desarrollo
de las actividades realizadas de forma global en la organizacién, lo cual ayudara a
alcanzar los objetivos propuestos en la organizacion.

A continuacion, se presenta en la figura 4 el esquema del mapa de proceso creado

para la empresa:

Figura 4. Mapa de procesos de la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC
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Tomado de: Fuente propia
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3.1.3 Matriz DOFA

Para concluir con la primera etapa de este trabajo se realiz6 el diagndstico de la
situacion actual de la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC mediante una
matriz DOFA donde se realiza el andlisis de las fortalezas, debilidades,

oportunidades y amenazas de la empresa.

Con la estructuracion de la matriz DOFA se pudo realizar un analisis interno
(fortalezas y debilidades) que consistié en un autoconocimiento de la empresa vy el
andlisis externo (oportunidades y amenazas) que es lo que se presenta en el
ambiente exterior de la empresay no son controlables por la misma. Por el contrario
el andlisis externo mira las oportunidades que ofrece el mercado y las amenazas
gue debe enfrentar la empresa en el mercado, estos factores no son controlables

por la organizacion.

El analisis interno que involucran las fortalezas y debilidades que presenta la
empresa y que pueden ser controlables por la misma, son las que influyen
directamente en el funcionamiento y calidad del producto que procesan, por esta
razén son a los que se le debe prestar mas atencion. En las debilidades, los mayores
aspectos negativos son la poca mano de obra calificada, no tienen definidos los
puntos criticos en el proceso, la falta de documentacion en los procesos y no se
cuenta con procedimientos de elaboracion de productos, siendo estos ultimos los
mas importantes para la empresa, debido a que permiten conocer el funcionamiento
l6gico del procesamiento de chocolate de mesa, las funciones que debe cumplir
cada operario en las diferentes areas o etapa del proceso, registros de produccién
y trazabilidad en el producto. Los aspectos mencionados se pueden mejorar a corto
o0 mediano plazo con la implementacion de este trabajo.

De igual forma, las fortalezas que tiene la empresa no se pueden descuidar y se

deben trabajar en ellas constantemente para buscar la mejora continua, unos de los

51



aspectos mas importantes es que ya tienen consolidados sus proveedores y que es
un producto 100% puro que lo hace muy atractivo para el consumidor.

Por el contrario, el andlisis externo realizado a la empresa son factores no
controlables por la organizacién pero son de vital importancia conocerlos para el
crecimiento y el logro de sus objetivos, al identificar las oportunidades que tiene
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC se evidencia que son la Unica empresa
transformadora de chocolate de mesa en el municipio, que tienen clientes
satisfechos con sus productos lo cual es de gran importancia para Su
posicionamiento en el mercado. Del mismo modo, las amenazas que debe enfrentar
la empresa en ambitos de competencia son las marcas ya reconocidas, esta
amenaza ayudan a la empresa a darse cuenta que le interesa al cliente al momento
de comprar el chocolate de mesa, y le aporta herramientas para identificar que tan
competitivos son y las areas que deben trabajar para mejorar sus productos.

A continuacién, se muestra en el cuadro 5 el esquema de la matriz DOFA realizada
para la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC teniendo en cuenta el
andlisis realizado interna y externamente en la organizacién con la colaboracion de

los administrativos, operarios y colaboradores de la empresa.
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Cuadro 5. Matriz DOFA de la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC

MATRIZ DOFA

AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS ZOMAC

~ -

¥ OMGA

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Los chocolates de mesa son elaborados con cacao
100% del norte del Cauca.

El chocolate de mesa es fabricado con el cacao 100%
puro sin extraer ninguno de sus componentes (pasta y
manteca de cacao).
Proveedores de materia prima consolidados.

Buenas campanias de publicidad.

Cuenta con un operario experimentado en el proceso
de transformacion.

En el sector donde se produce el
chocolate de mesa, no hay otra
empresa local que transforme cacao.

Clientes satisfechos con el producto.
Estan gestionando recursos, para
invertir en el crecimiento de Ia
empresa.

DEBILIDADES

AMENAZAS

Sus procesos administrativos y productivos no se
encuentra bien definido o documentados.

No tiene procedimientos de elaboracion de productos
estandarizados.

Tiene una persona que se encarga de la mayoria de los
procesos de transformacion de chocolate de mesa.

Tienen poca disposicion de mano de obra calificada.

No tienen definidos los procesos claves y puntos
criticos dentro de las operaciones

No se tienen definidos indicadores de desempefio en
las etapas del proceso productivo.

Factores externos como desastres
naturales.

Nueva competencia en el mercado que
afecten directa o indirectamente las
ventas,

Inseguridad y amenazas de grupos
organizados 3 los alrededores de la
empresa.

Tomado de: fuente propia
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3.2 Etapa 2: Diseiar procedimientos y protocolos para mejorar el
funcionamiento de las etapas del proceso de transformacién del cacao

acordes ala normatividad nacional e internacional vigente.

En esta segunda etapa y después de realizar el diagnostico previo del estado actual
de la empresa, se pasé al disefio de los procedimientos y protocolos de
normalizacion en las etapas del proceso de transformacion de chocolate de mesa.
Para esto, se disefié primeramente un manual de procedimientos donde se crearon
esquemas de diagramas de flujo, fichas de caracterizacion y la descripcién en cada
una de las etapas del proceso productivo (Anexo 4). Posteriormente, se hizo
necesario la creacibn de dos manuales que complementaran la correcta
documentacion en el area de produccion de la empresa, ya que la planta no contaba
con ningun tipo de documentacién al momento de realizar esta practica. Por esta
razén, fue necesaria la creaciéon de un Manual de Manejo de Equipos (Anexo 5) y
un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)(Anexo 6) basado en los
principios basicos y practicos de higiene a lo largo del proceso de transformacion y

en normativas de BPM para garantizar la calidad del producto final.

3.2.1 Manual de procesos y procedimientos de transformacion del chocolate
de mesa “TONGA”:

Después de tener acercamiento y una vision global del proceso de transformacion
del chocolate de mesa, se elabordé un manual de procesos y procedimientos de
transformacién de chocolate de mesa (Anexo 4) que consta principalmente de
fichas de caracterizacion, diagramas de flujo y la descripcién de cada una de las
operaciones unitarias del proceso de transformacion de chocolate de mesa
(recepcion de la materia prima, seleccion y clasificacion de materia prima, tostado,
descascarillado, molienda, cernido, atemperado, moldeo, vibrado, cristalizacién,

empacado y almacenamiento). Con la elaboracién e implementacion de este
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manual se garantiza que la empresa siga una metodologia que permita una

repeticion uniforme de su proceso productivo.

Este manual permitird que tanto los operarios de la empresa y/o personal con la
formacién necesaria en produccion, pueda repetir una actividad sin necesidad de
supervision constante por parte del jefe de produccion, garantizando asi la calidad

y trazabilidad del producto en toda la linea de proceso.

El manual de procesos y procedimientos contiene: presentacion, introduccion,
objetivo, definiciones, responsable y alcance, posteriormente se presenta la
descripcion de las operaciones unitarias y un esquema del diagrama de flujo del
proceso actual de la empresa. Seguidamente, cuenta con las acciones correctivas
a tomar después del andlisis realizado al proceso productivo actual que realizaban
en la empresa donde se describen los procedimientos de forma escrita y grafica, a
través de los ya mencionados diagramas de flujos y fichas de caracterizacion, asi
como también los formatos de registros a utilizar en cada etapa del proceso y
anexos necesarios. Toda esta documentacion antes mencionada, esta basada en
normativas como la ISO 9001:2015, NTC 1252:2012, NTC 793:2008 y el Codex
Alimentarius para el chocolate de mesa, esto con el fin de normalizar cada una de
las operaciones unitaria en la linea de produccion y garantizar que se cumpla con

el objetivo del presente trabajo

Cabe resaltar, que para la creacién del manual de procesos se contd con el apoyo
de los operarios, jefe de produccion y otros colaboradores de Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC, quienes aportaron informacién importante de acuerdo a su
area de trabajo en la empresa, esta informacion suministrada por el personal y el
acercamiento que se tuvo con cada operacion unitaria de la linea de produccion fue
la base para la normalizacién y posterior documentacion del proceso y la

conformacion del manual.
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El Manual, planea conceptualizar los procedimientos desde la etapa de recepcion
de la materia prima, hasta el almacenamiento del producto final. A continuacién se
muestran los esquemas que conforman el manual de procesos de transformacion
del chocolate de mesa “TONGA”:

3.2.1.1 Encabezado del manual
Esta parte del manual contiene el logo, nombre, notificacion legal de la empresa, el

nombre del manual, cédigo, versién y fecha de elaboracion del documento.

Figura 5. Encabezado del manual de procesos

AGROINDUSTRIA CACAOTERA  SAS | Cddigo: MN- PR- 01

‘ ZOMAC Version: No.1
<\ | Nit:901393122-4

FTOMNGA MANUAL DE PROCESOS DE

o ' TRANSFORMACION DEL CHOCOLATE |Fecha: 20/Febrero/2021
DE MESA “ TONGA”

3.2.1.2 Documentacion de las operaciones unitarias del proceso

Las herramientas de normalizacion utilizas para la descripcion y documentacion de
los procesos fueron: Fichas de caracterizacion, diagrama de flujo y descripcién del
procedimiento en cada una de las operaciones unitarias que componen el proceso
de transformacién de chocolate de mesa “TONGA”, tal y como se muestran a

continuacion:

3.2.1.3 Ficha de caracterizacion

La primera parte de la descripcion de los procesos se establecié por medio de las
fichas de proceso o fichas de caracterizacion, las cuales recopilan todas las
caracteristicas relevantes para una eficiente ejecucion y control de cada una de las

operaciones unitarias a lo largo del proceso.
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A continuacion se presenta la ficha de caracterizacion de recepcion de materia
prima, para tener la referencia de la estructura e informacién que contiene cada

una de las fichas dentro del manual:

Cuadro 6. Ficha de caracterizacion de recepcion de materia prima

Ficha de caracterizacion de Recepcion de Materia Prima

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1

Subproceso Recepcidn de Materia Prima P1.51
Realizar la recepcion de la materia prima de una forma eficiente y con todos los

Objetivo registros necesarios que garanticen la trazabilidad de la materia prima utilizada en el

proceso de transformacion.

El proceso de recepcion de la materia prima, inicia desde el control de ingreso de los
Alcance sacos de almendras de cacao, hasta el almacenamiento en el area de recepcion.

Responsable | Operarios

Entradas Actividades Salidas
Granos de | Descargue y registro de recepcion de materia prima. Granos de cacao
cacao Inspeccion general de la materia prima. fermentados y secos
fermentados y | Acopio y organizacion de materia prima en area de
5eCos almacenamiento.

Diligenciar el formato de registro de temperatura y humedad
para el area de almacenamiento.
Salida de materia prima para area de produccién.

Indicador Dimension| Formula Frecuencia Meta
(Kg de almendra de
Indicadores: % . cacao devuelto/Total Kg
devoluciones Eficacia de almendras de cacao Mensual o%
pedidas) X100

Registro de recepcion de materia prima (RG-RMP-01).

Informacién documentada del proceso | Registro de temperatura y humedad del area de
(Registro): almacenamiento (RG-THA-01).

Registro de salida de la materia prima (RG-SMP-01).

En el cuadro 6 se observa la informacion considerada mas relevante para la
construccion de las fichas de caracterizacion, como son: proceso, subproceso,
objetivo, alcance, responsable, actividades, entradas, salidas, indicadores e
informacion documentada del proceso. Esta informacion es necesaria ya que
permite que cualquier persona dentro de la empresa entienda cada una de las
operaciones unitarias y sus caracteristicas dentro del proceso productivo, lo cual

permitira la gestion y control de cada etapa.
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Algunos de los puntos importantes a destacar dentro de la ficha de caracterizacion
son:

e Responsables: La asignacion del responsable del proceso es de vital
importancia ya que se designara una persona encargada de que cada
etapa del proceso se gestione de manera adecuada permitiendo que se
logren las metas y objetivos establecidos.

e Indicadores: Los indicadores permiten controlar y medir el desempeiio de
cada una de las operaciones unitarias del proceso, estos deben ser
evaluados para conocer el éxito o fracaso del desarrollo de la etapa y
tomar acciones correctivas o preventivas cuando sea necesario. En el
recuadro de indicadores del esquema anterior, se puede destacar las
metas, estas deben ser comunicadas a los diferentes operarios o
trabajadores para generar un compromiso Yy poder cumplirlas
satisfactoriamente.

e Informacion documentada del proceso (registros): Cada etapa del
proceso cuenta con formatos de registros que deben ser diligenciados por
los operarios al momento de realizar la tarea asignada, esta es una de las
formas de llevar un control de todo el proceso y poder encontrar
facilmente una posible falla si algo en el proceso se sale de control y

posteriormente darle una solucion oportuna.

3.2.1.4 Diagrama de flujo

Después de establecer las fichas de caracterizacion en cada etapa del proceso, se
paso a describir las actividades que componen cada operacidon unitaria, esto se
establecio a través de un diagrama de flujo. En este caso se vio pertinente la
creacion de un diagrama de flujo SIPOC que permitiera visualizar de manera clara
las entradas, salidas, responsable y registros necesarios en cada operacion unitaria

dentro del proceso.
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Tal y como se realiz6 en el item anterior, a continuacion se presenta el diagrama de
flujo de la recepcion de materia prima, para tener una referencia de la estructura de
los diagramas en cada etapa del proceso.

En la figura 6 se observa el diagrama de flujo de la recepcion de la materia prima
donde se describe el paso a paso que debe seguir el operario encargado de cada

area del proceso y los registros que debe diligenciar al memento de recepcionar los
granos de cacao.

Figura 6. Diagrama de flujo de recepcion de materia prima

DIAGRAMA DE FLUJO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro

Granos de cacao Recepcion de materia
fermentados y secos prima
Registro de recepcion
Descarqueyregigto| [ | ] || demateria prima
de materia prima RG-RMP-01.
inspecciongeneralde| | ____| Inspeccion de todos
la materia prima los sacos de cacao

Presenta
descomposicion

Si

No

v

Acopio y organizacion de
materia prima en drea de
almacenamiento

Registro de temperatura y
Diligenciar el formato humedad del area de
de registro de
temperatura y
humedad para el drea
de almacenamiento

Salida de materia
prima para el drea de
produccion

&

Registro de salida de Ia
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3.2.1.5 Descripcion de procedimientos en operacion unitaria

Posterior a la creacion de los diagramas de flujo se hizo necesario describir las
actividades que se ejecutan en cada operacion unitaria, la descripcion permite
conocer con precision las tareas que debe realizar el operario y los documentos e

informacion que debe tener en cuenta para ejecutar cada etapa dentro de la linea

de proceso.

A continuacion se muestra a modo de ejemplo el esquema de la descripcién de
procedimientos de la recepcion de materia prima, para tener la referencia de la

estructura e informacion que contiene cada descripcién de procedimiento en cada

etapa del proceso.

Cuadro 7. Descripcion de procedimiento en recepcion de materia prima

No | Actividad Responsable | Descripcion

1 Descargue v Operario Este proceso se compone de los siguientes
regisiro de pasos:
recepcion de 1. Descargar los bultos de M.P en 2l arsa
materia prima de recepcion.

2. Registrar la materia prima gue ingresa
en 2l formato de control de recepcion de
M.F.

3. Rotular cada uno de los bultos de M.FP.

1.1 | Inspeccion COperario El operaric gue recibe la materia prima es el
genaral encargado de revisar o inspeccionar los sacos

de cacao.

El operario acepta o rechaza la materia prima
teniendo en cuenta las condiciones en que llega
(Dor, descomposicion).

1.2 | Acomodacion Operario En esta etapa se realiza la acomodacion de la
de materia materia prima después de su respectivo
prima en area regisino e ingreso a la planta.
de En =l drea de almacenamiento se realiza la
almacenamisn acomodacion v estibamiento de la MP de la
to. siguiente maneara:

1. Se debe ordenar de acuserdo al orden de
llegada de la M_P.

2. Los sacos o canastillas que confienen la
M.F se colocan sobre las estibas.

El estibamianto se debe hacer de forma
ordenada, dejando wun espacio libre entre
esiibas de 80cm, um espacio entre estiba vy
pared de I0cm v deben sobrar 3cm de estibas
hacia afuera de los bulios o canasias.

1.5 | Diligenciar &l O perario Un operaric se encargada de diligenciar el
formato de formato de regisiro de temperatura v humedad
regisiro de del area de recepcion de materia prima con
temperatura v ayuda de instrumentos como termometros e
humedad higrometros o termohigraometro.

1.4 | sahda de Operario El operano debe dligenciar el formato de
materia prima registro de salida de matera prima al momento

de sacar el cacao para ser procesado.
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3.2.1.6 Registro documental de cada operacion unitaria

En el siguiente cuadro se describen cada uno de los registros creados en cada etapa

del proceso y que fueron necesarios para garantizar una adecuada ejecucion de

cada operacién unitaria y garantizar la trazabilidad del procesamiento de chocolate

de mesa. Este tipo de registros permitird tener control durante toda la linea de

proceso y sera esencial para evaluar el cumplimiento correcto de las actividades

realizadas en cada area.

Cuadro 8. Registro documental de cada operacion unitaria

Tabla de registro de documentos
N° Cédigo Registro Area
1| RG-RMP-01 |Registro de recepcion de materia prima Recepcion
2| RG-THA-MP-01 | Registro de temperatura y humedad del area | Almacenamiento de MP |
_ _ de almacenamiento de materia prima ]
3|1 RG-SMP-01 | Registro de salida de la materia prima Almacenamiento de MP
4] RG-TME-01 | Registro de toma de muestra para ensayos | Almacenamiento de MP
5| RG-ERM-MP-01 | Registro de ensayos realizados a la muestra | Laboratorio
de materia prima
6| RG-CHM-MP-01 | Registro de control de humedad de la muestra | Laboratorio
de materia prima
7] RG-DMP-01 [ Registro de devolucion de materia prima Almacenamiento
8| RG-PCT-01 |Registro de produccion de cacao tostado Produccion
9] RG-TTT-01 Registro de tiempo y temperatura de tostado | Produccion
10 RG-PP-01 Registro de pérdidas en el proceso Produccion
11| RG-PCNC-01 |Registro de porcentaje de cascarilla en los nibs | Produccion
de cacao
12| RG-NRB-01 | Registro de nimero de reprocesos por batch | Produccion
13 RG-PD-01 Registro de producto defectuoso Produccion
14| RG-PLC-01 |Registro de produccién de licor de cacao Produccion
15| RG-MLC-01 | Registro de micraje del licor de cacao Produccién
16| RG-TTA01 |Registro de temperaturas y tiempo de | Produccion
atemperado
17| RG-TTC-01 |Registro de temperaturas y tiempos de | Produccion
cristalizacion
18| RG-TCE-01 Registro de tabletas de chocolate empacadas | Produccion
19| RG-APT-01 |Registro de almacenamiento de producto | Aimacenamiento de PT
terminado
20| RG-THA-PT-01 | Registro de temperatura y humedad en area | Almacenamiento de PT
de almacenamiento del producto terminado
| 21] RG-SPT-01 | Registro de salida de producto terminado Almacenamiento de PT
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En cada uno de estos registros se detalla la informacién mas relevante para llevar
un control en cada etapa del procesamiento, de igual forma, estos documentos
cuentan con una version, cédigo, fecha, responsable, firma del responsable y logo
de la empresa.

A continuacion se muestra como ejemplo la figura 7 (registro de la recepcion de la
materia prima) donde se detalla la informacion necesaria para garantizar una

recepcion optima del grano de cacao que ingresa a la empresa.

Figura 7. Registro de recepcion de materia prima

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Version 1
Codigo RG-RMP-01
Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao CCN51
N°sacos
DATOS DEL PROVEEDOR
Nombre Municipio (vereda)
Teléfono Correo Electrénico

Evaluacion (Inspeccion de sacos de

SacoN° Peso (Kg) cacao) Observaciones

No conforme
( rechazo)

Fecha de ingreso
(aa/mm/dd)

Conforme

Lote No.

3.2.1.7 Descripcién de los Anexos.
Dentro del manual de procesos y procedimientos se hizo necesario la creacion de
una serie de anexos que complementaran el manual y sirvieran de guia en algunas

etapas del procesamiento, dichos anexos se describen a continuacion:
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Anexo A: Este anexo contiene tablas que fueron tomadas de la Norma Técnica
Colombiana (NTC1252 del 2012) para determinar las condiciones 6ptimas que debe

tener la almendra de cacao para poder ser procesado.

De igual forma, contiene una formulacién de cada tipo de chocolate de mesa que
se procesa en la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC. Este chocolate se
clasifica en tres tipos diferentes de acuerdo a su composicién, como lo establece el

siguiente cuadro:

Cuadro 9. Formulacion de cada tipo de chocolate de mesa Tonga

Formulacion de cada tipo de chocolate de mesa Tonga

Chocolate Tradicional Chocolate Artesanal

Chocolate Amargo (licor)

s
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(ELLL
Ingrediente % Ingredientes % Ingredientes %

Clavo 0,12% Clavo 0.12% Lecitina 007%

Carela 0,24% canela 0.24% Licor de cacao 99.93%
Vainilina 0.10% Vainilina 010%
Sal 0,03% Sal 0,03%
Lecitina 0,07% Lecitina 007%
Azlcar 60% Pimienta dulce 0.12%
Licor de cacao 39% Nuez moscada 0,12%
Licor de cacao 99%

Anexo B: El anexo especifica un método de rutina para la determinacion del
contenido de humedad de los granos de cacao, este procedimiento es tomado de la

Norma Técnica Colombiana (NTC1252 del 2012). Se considerd indispensable la
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creacion de este documento ya que la empresa cuenta con un area de laboratorio,
que aun no esté equipada, pero que se prevé esté en funcionamiento en un corto o
mediano plazo y se pueda realizar este tipo de procedimiento que garantice la

normalizacion del proceso.

Anexo C: En este se describe el procedimiento para realizar el método de cuarteo
para los respectivos analisis y ensayos en laboratorio que se deben realizar en la

etapa de seleccion y clasificacion de la materia prima.

Anexo D: En este anexo se realiza un balance de materia y una formula para la
determinacién del porcentaje maximo de cascarilla permitido en los nibs de cacao
después de realizar la etapa de descascarillado. Con este documento se pretende
que la empresa tenga una herramienta dentro del proceso para estimar un
porcentaje minimo de remocion de cascarilla en cada procesamiento de acuerdo a
la cantidad de cacao procesado por batch y teniendo en cuenta los valores teoricos
de porcentaje de cascarilla contenida en la almendra de cacao segun FEDE
CACAO. De igual forma, se realizaron las respectivas sugerencias a la empresa

para la recomendoé a la

Por lo anterior, cabe aclara que en el Anexo E del manual de procesos y
procedimientos se realizaron las respectivas recomendaciones a la empresa a un
corto o mediano plazo de realizar un Analisis proximal (determinacion quimica de
fibras) o un andlisis de fibra total para la caracterizacion de los contenidos de
cascarilla presente en los nibs de cacao, esto con el fin de que conocer con exactitud
el porcentaje de cascarilla que tienen las muestras de lotes de grano de cacao que

transforman en la planta.
Anexo E: Al realizar el manual de procesos y procedimientos para documentar la

normalizacion de la linea productiva de chocolate de mesa “TONGA”, se hizo

necesario crear un anexo que ayudara a la empresa a dar soluciones a las falencias
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gue se pudieron observar en cada una de las operaciones unitarias a lo largo del
procesamiento de chocolate de mesa al momento de realizar la préactica. Por
consiguiente, en el anexo E se describen las recomendaciones y sugerencia a la

empresa para mejorar las condiciones en cada etapa del procesamiento.

Las propuestas de mejoras que se describieron en el anexo E se establecieron
buscando unas condiciones Optimas de cada etapa y ayudar a mejorar la linea de
proceso dado que la empresa todavia realiza algunos procesos muy

artesanalmente.

3.2.2 Manual de manejo de equipos

Al momento de realizar la practica la empresa Agroindustria Cacaotera SAS
ZOMAC, no contaba con una guia de manejo de los equipos que se utilizaban para
el procesamiento de chocolate de mesa, por esta razén se hizo necesario la
creacion del manual de manejo de equipos (Anexo 5), el manual se realiz6 teniendo
en cuenta que es indispensable un conocimiento previo, buen manejo y uso de los
equipos al momento de realizar la transformacion, es por esta razén que el manual
de manejo de equipos esta disefiado de forma que permita un facil entendimiento
para todos los operarios dentro de la organizacion y es un complemento necesario

para el manual de procesos y procedimientos.

El manual de manejo de equipos contiene: Objetivo, definiciones, responsable y
alcance, posteriormente se presenta la descripcion del procedimiento de uso y la
imagen gréafica de las partes que conforman cada uno de los equipos (Bascula,
tostadora, descascarilladora, molino, balanza digital y mesa vibradora).
Seguidamente, cuenta con el formato de registros de uso de los equipos que debe
ser diligenciado por los operarios al momento de la manipulacion de la maquinaria

al momento de realizar el proceso de transformacién de chocolate de mesa.
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3.2.3 Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

La empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC, tampoco contaba con un
manual de Buenas practicas de Manufactura, que sirviera como guia para los
operarios al momento de realizar las actividades cotidianas de limpieza y
desinfeccion en cada area de la planta de procesamiento de chocolate de mesa, por
esta razén se hizo necesario la creacion del manual de buenas practicas de
manufactura (Anexo 6), este documento se realizé teniendo en cuenta que los
operarios deben tener conocimiento de los principios basicos y préacticos de higiene
a lo largo del proceso de transformacion de chocolate de mesa. El manual contiene
procedimientos basados en el decreto 3075 de 19997 y la resolucion 2674 del 2013
donde se especifican la BPM para la elaboracién y procesamiento de un producto
alimenticio. Lo anterior, con el objetivo de garantizar que el producto cumpla con las

condiciones sanitarias adecuadas y sin riesgo para la salud del consumidor.

Este manual ayudo a capacitar el personal operativo en todo lo relacionado con
practicas higiénicas, a conocer el procedimiento correcto para mantener las
instalaciones, equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y desinfeccion

como se describe a continuacion:

3.2.3.1 Higiene personal y requisitos sanitarios

En este apartado del manual se describe los habitos de higiene que deben tener
todo el personal al momento de ingresar a la planta como son: la indumentaria a
portar de acuerdo al area asignada, la conducta del personal operativo, el estado
de salud de cada uno de los operarios y las consideraciones para el ingreso de
visitantes. Para que lo anterior se cumpla, se hizo necesario la creacion de una serie
de registros con fin de llevar un control de BPM al momento del ingreso del personal

al area de produccion de la planta.
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A continuacion se muestra el cuadro de registro que debe utilizar la empresa para
garantizar la higiene del personal y requisitos sanitarios que se deben cumplir al

momento de ingresar a la planta:

Cuadro 10. Registro documental y codificacion de BPM

Tabla de registro de documentos
Codigo Registro Personal
RG-HP-01 Registro de higiene personal Operarios
RG-SP-01 Registro de salud personal Operarios
RG-UU-01 Registro de uso de uniforme Operarios
RG-LM-01 Registro de lavado de manos Operarios
RG-IV-01 Registro de ingreso de visitantes Visitantes
G-LM-01 Guia de lavado de manos Operarios y visitantes

3.2.3.2 Limpiezay desinfeccion

Como la empresa no contaba con una guia de limpieza y desinfeccién se crearon
formatos de procedimientos especificos para cada equipo, utensilios y area o
instalaciones usados en la elaboracion de chocolate de mesa, estos procedimientos
especifican las dosis y procedimiento a seguir para mantener una adecuada
limpieza y desinfeccion antes, durante y después del procesamiento de chocolate

de mesa.

3.2.3.3 Residuos solidos

Es fundamental dar un buen manejo a los residuos sélidos que se generan a diario
en la elaboracion de chocolate de mesa, por esta razén el procedimiento de manejo
de residuos sdlidos se disefid de tal forma que permite una correcta separacion y
destino de los residuos evitando la contaminacion del medio ambiente y la

proliferacion de plagas y roedores dentro de la planta.
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3.2.3.4 Control de plagas

La empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC al encontrarse ubicada en una
zona rural se encuentra expuesta a diferentes plagas (zancudos, gorgojos,
mariposas y cucarachas) que pueden afectar la seguridad del alimento y del
personal operativo, por esta razon se disefié un procedimiento que deben seguir
para el control de plagas y roedores, para esto se dieron unas recomendaciones
gue la empresa debe tener en cuenta al momento de realizar la implementacion y
deben realizar estas actividades de manera constante para evitar la infestacion de

plaga en la planta.

3.2.3.5 Recomendaciones:

Después de la creacion y la implementacién del manual de Buenas Préacticas de
Manufactura en la empresa AIC, fue necesario dejar una serie de recomendaciones
para que a un corto y mediano plazo la planta mejore las practicas higiénicas del
personal operativo y que todo el personal cumpla con los requisitos sanitarios al
momento del ingreso a las instalaciones. De igual forma, se realizaron
recomendaciones para mejorar la limpieza y desinfeccion de las areas, equipos y
utensilios utilizados en el proceso de transformacion de chocolate de mesa.

3.3 Etapa 3: Consolidar la documentacion necesaria para la normalizacién
del proceso productivo de chocolate de mesa “Tonga”, que involucre las
etapas de la planta de transformacién en la empresa Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC.

Después de disefiar los procedimientos y protocolos para mejorar el funcionamiento
de las etapas del proceso de transformacion del cacao a chocolate de mesa. Se
realizd la ultima etapa del trabajo que fue consolidar toda la documentacion

necesaria para la normalizacién del proceso como se describe posteriormente.
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3.3.1 Diagrama de flujo global de la linea de proceso de transformacion de
chocolate de mesaen laempresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

Después de haber disefiado un diagrama de flujo para cada una de las 12
operaciones unitarias que hay dentro de la linea de proceso en la obtencion de
chocolate de mesa en la empresa AIC, se pasO a agrupar cada una de las
operaciones unitarias y se cred el diagrama global (Anexo 4) que se establecié en

la empresa al realizar el presente trabajo.

Por lo anterior, se cred un diagrama de flujo SIPOC que permiti6é visualizar de
manera clara las entradas, salidas, responsable y registros necesarios en cada
operacion unitaria dentro del proceso. Este diagrama Abarca todas las etapas de
la linea de proceso como son: Recepcion de materia prima, seleccion y clasificaciéon
de la materia prima, tostado, descascarillado, molienda, cernido, atemperado,

moldeo, vibrado, cristalizacién, empacado y almacenamiento.

A continuacién, se muestra el diagrama de flujo global que se estructuro con el fin
de presentar de forma detallada como quedo establecido la linea de proceso y la
interaccién entre las diferentes operaciones unitarias en la transformacién del cacao

en chocolate de mesa para la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC:
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Figura 8. Diagrama de flujo global en la elaboracion de chocolate de mesa

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE CHOCOLATE DE MESA

ENTRADA PROCESO SALIDA DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTROS
@ Registro de racepcion de materia prima: RG-RMP-01.
Registro de temperatura y humedad del drea del
lmacenamiento de materia primz - RG-THA-MP-01.
ran id sones |0 | O Faseesd 8
Granos de cacao Recepcion de Inspeccion de ) Registro de saida de la materia prima: RG-SMP-01.
fermentados y materia prima  [*T]7TTTTTTTTTem s Operario
Soens sacos de cacao
¢ Registro de toma de muestra para enzayos: RG-TME-01.
Registro de ensayos realizados 3 !z muestra de matera
Seleccion y Desechos, impurezas Humedad max. | | .. Operario/Personal| ____ [ fprima : RG-ERM-MP-01.
clasificacion de |71 y desperdicios 2&fe= 7.5% de laboratorio Registro de control de humedad de la muestra de materia
materia prima fprima: RG-CHM-MP-01.
¢ Registro de devolucion de materia prima: RG-DMP-01.
Polvillo de T: 118-120°C 3 R 4 ratura de tostado:
T =K e . Sl ¢ ] bRt rario p----] Registro de tiempo y temperatura de fostado: RG-TTT-01.
| gstado } ’ cascara de caco t: 18-25 min paraeio

|adicion de adictivos:
|Azlcar, clavo, canela,
ainillina y sal.

[Chocolate Tradicional

J

Descascarillado

}

Cascarilla -

"7 Nibsdecacao ||

Tolerancia max.
- de cascarilla en
nibs: 5%

IChocolate Art |

lAdicion de adictivos: HONER0 )
iclavo, canela, vainillina,
sal, pimienta dulce y
nuez moscada. Cernido =
Adicion de Lecitina
de soya
Atemperado  --
Moldes de
policarbonato (130,180 » Moldeo =z
v 240q)

Cristalizacion
Empacado
Almacenamiento [--

Licor o pasta de

“lcacao T 55-50°¢| [

-| Micraje: 90-110pm

Trozos de chocolate

Registro de perdidas en el proceso: RG-PP-01.
Registro de produccion de cacao tostado: RG-PCT-01.

Micraje: 90-110um

Operario

egistro de producto defectuoso: RG-PD-01.

Registro de porcentaje de cascarilla en los nibs de cacao:
IRG-PCNC-01.

Registro de nimeros de reprocesos por bateh: RG-NRB-01.

Registro de produccion de licor de cacao: RG-PLC-01

Registro de micraje del licor de cacao: RG-MLC-01

Chogque térmico:
Baja: 28°C v

sube: 32°¢4

[Pesaje de molde con licor
de cacao(130,180,240g)

Operariof Jefe de
produccion

Registro de temperatura y tiempo de atemperado: RG-|
TTA-01

T.0-5°C
t: 30-85 min

|Registro de producto defectuoso: RG-PD-01.

Reqish

de a y tiempo de cristalizacion: RG

P

TTC-01
Reqgistro de producto defectuosos: RG-PD-01.

| |Registro de tabletas de chocolate empacadas: RG-|
TCE-01

Registro de almacenamiento de producto terminado: RG-
APT-01.

Registro de temperatura y humedad de area  de
pimacenamiento de producto terminado: RG-THA-PT-01.
Registro de salida de producto terminado: RG-SPT-01.

Después de describir el diagrama de flujo que tendré la empresa y que detalla toda

la linea de proceso en la elaboracién de chocolate de mesa, se hizo necesario la

identificacion de los puntos criticos de control (PCC) que se puedan encontrar a lo

largo del proceso productivo, con el fin de realizar un monitoreo constante a lo largo

de la linea de proceso y establecer un sistema de registro si en algin momento el

proceso se sale de control.
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Por lo anterior, se aplico el sistema HACCP que ayuda a garantizar la seguridad
alimentaria y por medio de este se identifican, evallan y previenen los riesgos a
nivel fisico, quimico y biologico a lo largo de todo el proceso de transformacion de
chocolate de mesa, estableciendo medidas preventivas y correctivas para el control
y asegurando la calidad del producto. Por consiguiente, para poder establecer
procedimientos de verificacién y seguimiento dentro de la linea de proceso y realizar
un monitoreo constante en la empresa fue necesaria la creacion del documento de

analisis y puntos criticos de control de la empresa AIC (ANEXO 7).

A continuacién se explica la forma en que se realiz6 el Analisis para encontrar el

PCC dentro de la linea de proceso:

3.3.2 Anaélisis de Puntos criticos de control

Para determinar los puntos criticos de control (PCC) en el proceso de
transformacién de chocolate de mesa en la empresa Agroindustria Cacaotera SAS
ZOMAC, se tuvo en cuenta la secuencia légica indicada en la “Norma Sanitaria
para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacién de Alimentos y
bebidas”- Resolucién Ministerial N° 449-2006-MINSA, donde se aplicaron
criterios como el analisis de peligro en las etapas del proceso, el arbol de decisiones
sobre puntos criticos de control (PCC) y una vez identificados los PCC se indicaron
los limites criticos, las medidas preventivas y acciones correctivas que se deben
tomar, y se establecidé un sistema de registro para verificar que el proceso no se

salga de control al cual se le debe realizar un verificacién periodica.

Por lo anterior, con el resultado que arrojo la tabla de analisis de peligro y el arbol
de problema, se pudo identificar un punto critico de control PCC en el proceso de
transformaciéon de chocolate de mesa en la empresa Agroindustria cacaotera SAS
ZOMAC, el cual fue la etapa de TOSTADO (PCC).
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Figura 9. Diagrama de flujo global con el PCC

DAGRAMA DE FLUJO CON PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)
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ENTRADA PROCESO SALIDA DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTRO
Granos de cacao Recepciondemateria) b Inspeccion de sacos
fermentados y secos prima de cacao
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c[asmcaclbn de ................................... . Hume;asgbmax
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Registro del tostado
T 118-120°C como punto critico de
CHRIEMIE [ | control (RG-T-PCC.01)
.| Tolerancia max. de
cascarilla en nibs: 5%

Posterior a la identificacion de la etapa de tostado como PCC, se indicaron los
limites criticos, las medidas preventivas y acciones correctivas que se deben tomar,
y se establecié un formato de registro de esta etapa el cual se le debe realizar una

verificacion constante para garantizar que el proceso no se salga de control

(ANEXO 7).
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3.3.3 Medios en que estan disponibles los procedimientos documentados y
protocolos obtenidos para cada una de las operaciones unitarias en la

linea de proceso de transformacion de chocolate de mesa:

Después de disefiar los procedimientos y protocolos para mejorar el funcionamiento
de las etapas del proceso de transformacion del cacao en chocolate de mesa
(ANEXO 4). Se pas6 a consolidar toda la documentacion necesaria para la
normalizacion del proceso productivo de chocolate de mesa en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

Por lo anterior, toda la documentacién con respecto a la normalizacién de la linea
de proceso que se realizé a lo largo de este trabajo, estan disponibles de forma
digital y en fisico dentro de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC, con
el fin de que los operarios por medio del manual de procesos y procedimientos de
transformaciéon del chocolate de mesa (ANEXO 4) tengan una guia para realizar
adecuadamente el trabajo segun la actividad que realice en cada etapa u operacion
unitaria dentro del area de produccién. De igual forma, los formatos de registros,
fichas de caracterizacion, diagramas de flujo, descripcién del proceso de cada una
de las operaciones unitarias dentro del proceso, estan de forma fisica y digital en
documentos de Word y Excel, los cuales deben de ser diligenciados por los
operarios o el personal correspondiente para garantizar la trazabilidad del producto

durante todo el proceso.

3.3.4 Documentacion para la normalizacion del proceso productivo de

chocolate de mesa de la empresa agroindustria cacaotera SAS ZOMAC.

Es importante mencionar, que la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC no
contaba con ningun tipo de documentacion de sus procesos productivos al momento
de realizar esta pasantia, por esta razon, el fin de este trabajo fue realizar la

documentacion y normalizacion del proceso productivo de chocolate de mesa dando
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solucién a la falta de documentacion de sus procesos y normalizando la linea de

produccion de chocolate de mesa.

Por las razones antes mencionas, no solo fue necesaria la creacion del Manual de
procesos y procedimientos de transformacion del chocolate de mesa (Anexo 4)
para la normalizacion de la linea de produccion, sino que fue necesaria la creacion
de los siguientes manuales y documentos que fueron complementos para realizar
una adecuada documentacion de los protocolos para la normalizacion del proceso

productivo de chocolate de mesa:

e Mapa de procesos: (Anexo 2)

e Matriz DOFA: (Anexo 3)

e Manual de manejo de equipos (Anexo 5)

e Manual de Buenas Practicas de Manufactura (Anexo 6)

e Analisis de Puntos criticos (Anexo 7)

Todos estos documentos antes mencionados, también estan disponibles de manera
virtual y fisica en la empresa y fue indispensable su creacién para cumplir con el
objetivo de este trabajo. Cabe resaltar, que el Manual de manejo de equipos, Manual
de Buenas Préacticas de Manufactura y el Analisis de Puntos criticos cuentan con
formatos de registros digitales e impresos, que deben ser diligenciados por los
operarios y demas colaboradores de la empresa para garantizar un correcto
desarrollo del proceso en la obtencion de chocolate de mesa.

Teniendo en cuenta lo anterior, la forma en que se recopilo la informacion en cada
operacion unitaria a lo largo de la linea de proceso cuando la planta estaba
operando, era inicialmente diligenciando los formatos de registros en fisico por
parte de los operarios cuando estaban realizando la actividad asignada y
posteriormente le daban el reporte al jefe de produccién, quien con la informacion

obtenida por los operarios ingresaba los datos en formatos digitales y apoyandose
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de las fichas de caracterizacion se encargaba de revisar si se estaba cumpliendo
en cada etapa del proceso de acuerdo a los indicadores de gestion.

3.3.5 Socializacién de la documentacion de protocolo para la normalizacién
del proceso productivo de chocolate de mesa con el personal
administrativo y operativo de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS
ZOMAC.

Se realizé un encuentro virtual y otro presencial con los administrativos y operarios
de la empresa, donde se les dio a conocer al personal el objetivo del trabajo

realizado y los resultados obtenidos después de realizar la pasantia con la empresa.

Posteriormente, se realizaron reuniones presenciales con todo el personal
administrativo y operativo para la socializacion de los documentos y manuales
creados para la empresa, en estos espacios se les presento cada uno de la
documentacion creada (Manual de procesos y procedimientos de transformacion
del chocolate de mesa, Manual de manejo de equipos, Manual de Buenas Practicas
de Manufactura y Andlisis de Puntos criticos de control), y se les explico el
complemento que tiene el manual de procesos y procedimientos con los otros
documentos creados y la importancia que tiene cada uno dentro de la empresa para

la normalizacién del proceso productivo en la obtencién de chocolate de mesa.

La presentacion de estos documentos se realiz6 durante jornadas de 2 horas
durante dos semanas de acuerdo a las fechas en que el personal estaba en la planta
realizando proceso de transformacion de chocolate de mesa, que normalmente eran
tres dias a la semana. Posteriormente, se le compartié los documentos en formato
fisico y digital al jefe de produccion, para que los revisaran y darles respuesta si

se llegara a presentar alguna duda sobre la documentacion.
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Figura 10. Socializacion virtual de la documentacion

9 C @ meetgoogle.com/kqd-crip-oyrtauthuser=0&pli=1 - oD

AGROINDUSTRIA CACAOTERA Eiver Zapata

Adan Orejuela ANDREA SUSANA ADARME GOMEZ

19:13 | Socializacién de Manuales de procesos y docume... ¢ o B & @
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3.3.6 Capacitacion del personal operativo de la empresa sobre los

documentos y manuales para la normalizacién del proceso.

Para la apropiacion de los documentos y manuales creados, se realizaron
encuentros de capacitaciones presenciales durante las jornadas laborales,
basandose en cada uno de los documentos creados para la empresa, donde se
verifico el cumplimiento y diligenciamiento de los registros creados en cada manual
de acuerdo al area de trabajo de cada operario. Estas secciones de capacitacion se
realizaron en jornadas completa de 8 horas, tres dias por semana durante dos

semanas.

En primer lugar, se capacito el personal basandose en el manual de Buenas
practicas de manufactura, donde el jefe de produccion era el encargado de verificar
y diligenciar los registros de higiene personal, salud personal, uso de indumentaria
y lavado de manos, antes del ingreso de los operarios al area de produccion, y de
acuerdo a esa verificacion se establecio si el personal operativo cumplia con los

requisitos sanitarios para el ingreso a la planta.

Al ingreso del personal a la planta se realizo el proceso de limpieza y desinfeccion
de utensilios, equipos e instalaciones de la empresa de acuerdo a como ellos lo
realizaban cotidianamente y basandose en apartado de limpieza y desinfeccion del
Manual de BPM (Anexo 6).

Posteriormente, el personal operativo se situaba en cada una de las éreas
correspondientes dentro de la linea de proceso y realizaban las actividades
basandose en los diagramas de flujo establecidos en el manual de procesos y
procedimientos (Anexo 4). Y mientras realizaban las tareas asignadas dentro del
cargo, diligenciaban los registros establecidos en cada una de las operaciones

unitarias. De igual forma, los operarios al realizar las actividades dentro del area
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asignada tenian presente que al presentarse alguna falla de alguno de los equipos
inmediatamente dirigian al manual de equipos (Anexo 5).

Finalmente, toda la informacion recolectada por los operarios en los formatos de
registro fisicos a lo largo de la linea de proceso, se agrupaban y se entregaban al
jefe de produccién, quien con la informacién obtenida ingresaba los datos
recolectados de cada operacidn unitaria a los registros digitales y apoyandose de
las fichas de caracterizacion se encargaba de revisar si se estaba cumpliendo en
cada etapa del proceso de acuerdo a los indicadores de gestiéon. Todo esto, con el
fin de tener un mayor orden de la informacion y garantizar asi la trazabilidad por

lote del producto.

Figura 12. Capacitacion de la documentacion

3.3.7 Evaluacién de la apropiacion de los manuales
Posterior a la capacitacion, se realizé una jornada donde se aclararon dudas con

respecto a como tenian que seguir utilizando el personal operativo los formatos de
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registro de informacién a lo largo de la linea de proceso para garantizar la
normalizacion del proceso y la trazabilidad del producto. Al igual que lo importancia
que tenia realizar las actividades asignadas en el area de produccion, basandose

en los manuales y documentacion realizada.

Seguidamente, se paso a realizar una evaluacion tipo encuesta, con un cuestionario
impreso, que permitié realizar diversas preguntas tanto de respuestas cerradas
como de respuestas abiertas, con el fin de conocer la apropiacién y entendimiento
del personal operativo de los manuales, documentos y los registros creados para la
normalizacion del proceso productivo de chocolate de mesa. El cuestionario se
disefi6 de una forma sencilla para conocer de primera mano que pensaba cada uno
del personal operativo con respecto a la forma en que se realizé la capacitacién, y
si lograron entender la documentacién y registros creados para la empresa y a
utilizar los formatos de registros cuando la planta se encontraba en procesamiento

de chocolate de mesa.

Una vez culminada la etapa de evaluacion con el respectivo cuestionario, se realizé
un andlisis de los resultados obtenidos con ayuda de un diagrama de barras (figura
12) que permitié visualizar el porcentaje de satisfaccién del personal operativo con
respecto a la apropiacion de la documentacion. Es importante mencionar, que para
cuantificar y conocer el porcentaje  satisfaccion se tomaron Unicamente las
preguntas cerradas y de seleccion multiple para la tabulacién. El resultado que se
obtuvo fue un porcentaje de satisfaccion del 100% por 3 operarios y un porcentaje
de satisfaccion mayor del 90% por 2 operarios como se muestra en el cuadro 11.
Estos resultados mostraron la satisfaccion y el entendimiento de los operarios con

la capacitacion de la documentacion realizada.
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Cuadro 11. Porcentaje de satisfaccion de los operarios con la capacitacién de la

documentacion

Maxima calificacion | calificacion por pregunta| Total de calificacion | % Satisfaccion
Operario Encuestado porencuesta  |P1 (P2 |P3 |P4(P5 [P6 | obtenidosporencuesta | de cuesta
Yoliman Beltran 00 50 5 55 5 5 30 100%
Adan Orejuela 00 5 55 5 5 5 30 100%
Donalid Labio 00 5 5 5 5 5 5 30 100%
David Ochoa 0 4 5 4 5 5 5 28 93%
David Orejuela 00 5 5 45 5 5 29 97%

Figura 13. Diagrama de barras del porcentaje de satisfaccion de los operarios con

la capacitacién de la documentacién
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Operario encuestado

Por otro lado, las preguntas abiertas que se realizaron en el cuestionaron sirvieron
para conocer que parte de la documentacion creada fue de mayor entendimiento
para el personal y si tenian alguna sugerencia o comentario después de la realizar
la capacitacion. Lo anterior permiti6 conocer que los manuales que les resultaron
mas facil de entender a los operarios, fue el manual de procesos y procedimientos
y el manual de Buenas practicas de manufactura (ver anexo 8), esta respuesta por
parte del personal permiti6 conocer la satisfaccion y entendimiento que ellos

tuvieron después de la capacitacion en la implementacion de los documentos
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entregados a la empresa. De igual forma se tomaron en cuenta las sugerencias de
algunos, como acompafiamiento después de realizar la capacitacion y finalizar el
trabajo con la empresa, por lo cual, se acord6 que si se presentaba alguna duda

con respecto a los manuales se programarian acompafnamientos previos.
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4 CONCLUSIONES

Se efectudé un andlisis detallado de cada una de las operaciones unitarias del
proceso de produccién de chocolate de mesa en la empresa Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC, elaborando diagramas de flujo, fichas de caracterizacion
y descripcion de procedimientos, lo anterior, servira como base para la toma de
decisiones relacionadas con la implementacion de maquinaria y equipos para la

optimizacién de procesos e incremento de la productividad.

El disefio de los protocolos de normalizacién del proceso productivo de chocolate
de mesa , que se realiz0 a través de la gestidon por procesos con base a la norma
ISO 9001, permitid establecer un modelo funcional, en el cual se documentaron los
procesos, se establecieron sistemas de control en el cual se podra medir y dar
seguimiento a los procedimiento, asi como el establecimiento de indicadores de
gestion, que permiten tener un control de cada operacién unitaria dentro de la linea
de produccién, por lo cual se demostrd, que esta documentacion fue esencial para

la mejora continua y mejorar la productividad de la empresa.

Mediante el diagnostico de BPM que se realizd, basado en lo exigido por la
Resolucién 2674 de 2013, fue posible realizar aportes y sugerencias a la empresa
respecto a las inconformidades encontradas. Este andlisis le permitira a la empresa
cumplir gradualmente con los requisitos sanitarios referente a los items con bajo
porcentaje de cumplimiento de las BPMs. Después de realizar el diagnostico y de
acuerdo a las recomendaciones indicadas el gerente y jefe de planta se
comprometieron a ejecutar acciones para su cumplimiento a un corto y mediano

plazo.

Se establecié que la implementacion de registros y documentacién dentro del

procesamiento de chocolate de mesa son factores claves y fundamentales para
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evidenciar los controles y el manejo de los procesos cuando se realiza el proceso

de transformacion.

El manual de buenas practicas de manufactura representa un punto de partida para
mejorar sustancialmente los requisitos sanitarios de la planta, puesto que en este
se establecen los procedimientos relacionados con limpieza y desinfeccion, higiene

personal, manejo de residuos sdlidos y control de plagas.

El documento de andlisis de puntos criticos realizado para el &rea de produccion,
permitird tener un control si en algiin momento el proceso falla o se sale de control.
De igual forma se determind que el proceso de tostado es el punto critico de control
(PCC) dentro de la linea de proceso por tanto se debe realizar un monitoreo

constante de esta operacion unitaria.

Se entregaron los soportes fisicos y digitales, al igual se realizaron las
capacitaciones referentes al uso e implementacién del manual de procesos y
procedimientos, manual de manejo de equipos, manual de BPM y el andlisis de
puntos criticos de control cumpliendo con el objetivo del presente trabajo. La
implementacion de estos manuales permitié a la empresa mejorar el proceso de
produccion, logrando identificar un mayor orden, control y organizaciéon en los

procesos.

En las capacitaciones se logré concientizar al personal administrativo y a los
operarios, sobre la importancia que tiene la implementacién de los manuales y
documentos creados para normalizar el proceso productivo de chocolate de mesa.
Se dejo claridad sobre el diligenciamiento de los registros en cada operacion
unitaria dentro de la linea de proceso y finalmente, se concientizo al personal de
tener continuidad en dichas capacitaciones y la importancia del apoyo de la gerencia

durante el proceso.
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5 RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa realizar una caracterizacion de las variedades de
cacao que cultivan en la zona los productores o proveedores consolidados, esto con
el fin de realizar el proceso de transformacion de chocolate de mesa con una sola
variedad de cacao de acuerdo a las caracteristicas organolépticas que deseen que
tenga su producto, esto con el propdsito de garantizar uniformidad del producto y

una estandarizacion posterior a la realizacion de este trabajo.

Para garantizar la correcta normalizacién del proceso en la obtencién de chocolate
de mesa, se recomienda que los operarios contintien realizando las actividades en
cada etapa del proceso, implementando los diagramas de flujo, fichas de
caracterizacion y descripcion del procedimiento, descritos y explicados claramente
en el manual de procesos y procedimientos (Anexo 4). De igual forma, que la
empresa realice planes de capacitacion del personal basados en los manuales y
documentos creados en este trabajo, que son fundamentales para garantizar la

normalizacion del proceso productivo.

Realizar mediciones frecuentes de los indicadores de gestidon establecidos en las
fichas de caracterizacion, como base de la mejora continua en cada operacion

unitaria dentro de la linea de proceso.

Se recomienda a la empresa habilitar y dotar de equipos e instrumentos el area de
laboratorio para garantizar que la etapa de seleccion y clasificacion de la materia
prima se realice de acuerdo con técnicas y ensayos de laboratorio descritos en los
Anexos A, By C dentro del manual de procesos y procedimientos (Anexo 4),
garantizando las condiciones Optima que debe tener la almendra de cacao

destinada al proceso de transformacion.
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Se recomienda a la empresa la adquisicion de los siguientes equipos e
instrumentos: Termohigrémetro, humedimetro, grindometro o micrometro,
atemperadora de chocolate, refrigerador. Con el fin de aplicar correctamente el
diagrama de flujo propuesto y mejorar sus procesos en obtencion de chocolate de

mesa.

Revisar y tener en cuenta las sugerencias y recomendaciones establecidas en el
Anexo E que se encuentra dentro del Manual de procesos y procedimientos (Anexo
4), para garantizar la normalizacion y condiciones Optimas en cada una de las

operaciones unitarias del proceso de transformacion de chocolate de mesa.
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7 ANEXOS

ANEXO 1

Diagnoéstico de buenas practicas de manufactura a la empresa Agroindustria
cacaotera SAS ZOMAC
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a\sf‘ CIENCIAS AGRARIAS

Universidad

del Cmen PROGRAMA DE INGENIERIA AGROINDUSTRIAL

DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA APLICADO A
FABRICAS DE ALIMENTOS

CIUDAD Y FECHA: Miranda (Cauca), 24 de Septiembre del 2020

IDENTIFICACION DEL ESTABLECIMIENTO:

RAZON SOCIAL: Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

DIRECCION: Vereda La Munda (Miranda -Cauca)

TELEFONOS: 3174281147- 3117390238

CIUDAD: Miranda DEPARTAMENTO: Cauca

REPRESENTANTE LEGAL: Yoliman Beltran Altamirano

E-MAIL: Chocolatestonga@gmail.com

ACTIVIDAD INDUSTRIAL: Planta de transformacion de cacao




PRODUCTOS QUE ELABORA: Chocolates de mesa

VOLUMEN DE PRODUCCION (Kg, L): 18kg/semana

MARCAS QUE COMERCIALIZA: Chocolates Tonga

PROCESO A TERCEROS: No

REGISTROS SANITARIOS: Natificacion Sanitaria (NSA 0008262-2020)

OBJETIVO DE LA VISITA: Realizar diagnéstico de buenas practicas de
manufactura (BPM), sequn lo estipulado por la resoluciéon 2674 de 2013 para
conocer el estado actual de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

ESTUDIANTE QUE PRACTICARON LA VISITA. NOMBRE, CcODIGO,
PROGRAMA Y TELEFONO: Claudia Vanessa Lasso Mejia, 100415011959,
Ingenieria Agroindustrial, 3226363561.

ATENDIO LA VISITA POR PARTE DE LA EMPRESA - NOMBRE Y
CARGO: Yoliman Beltran Altamirano, REPRESENTANTE LEGAL

Numero deempleados:
+ Operarios: 2
+ Profesionales: 0
++» Técnicos: 0
«» Administrativos: 3

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



Diagnéstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social: Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

1.- |EDIFICACIONES E INSTALACIONES
1.1.- [LOCALIZACION Y ACCESOS
La planta esta ubicada en un lugar
1.1.1 |aislado de focos de insalubridad o 5
contaminacion (Art 6, Literal 1.1, Res
2674/2013)
El funcionamiento de la planta no pone
1.1.2 |enriesgo la salud y el bienestar de la 2
comunidad (Art 6, Literal 1.2, Res
2674/2013)
Los accesos y alrededores de la planta En los alrededores de |3
1.1.3 |se encuentran limpios, de materiales 1 planta se encuentran
adecuados y en buen ejstadcln de materiales como arena
TZnGaYHL{/eanTé?mO (Art 6, Literal 1.3, Res desechos de ladrillos.
1.2.- [DISENO Y CONSTRUCCION
La edificacion esta disefiada y La planta cuenta con la
1.2.1 |construida de manera que protege los 1 proteccién ante la lluvia,
ambientes de produccion e impide la pero no cuenta con la
entrada protecciéon adecuada en
de polvo, lluvia, suciedades u otros algunas ventanas y en el
contaminantes (Art 6, Literal 2.1, Res techo, lo que ocasiona
2674/2013) entrada de polvo
suciedades.
La edificacibn esta disefiada vy La planta no cuenta con
construida de manera que evita el la proteccion adecuadal
122 ingreso y refugio de plagas (aves, 1 en ventanas, claraboyas,
insectos, roedores, murciélagos), y el techo y puertas que
libre acceso de animales eviten el ingreso de
domésticos o personas extrafias a la plagas y animales.
empresa (Art 6, Literal 2.1 y 2.7, Res
2674/2013)
La edificacion posee una separacion
1.2.3 |adecuada de las 2
areas donde se realizan operaciones
de produccion (Art 6, Literal 2.2, Res
2674/2013)
Los diversos ambientes de Ia Algunas areas de Ila
edificacion tienen el tamafio adecuado planta tienen un tamafio
1.2.4 para la instalacién, operacion vy 1 reducido.

mantenimiento de los equipos, asi como
para la circulacién del personal y
el traslado de materiales o productos.
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(Art 6, Literal 2.3, Res 2674/2013)

1.25

Los ambientes estan ubicados segun la
secuencia logica del proceso, desde la
recepcion de los insumos hasta el
despacho del producto terminado (Art

%elgit%%lﬁ.z% ils rt 18 Literal 5

1.2.6

Los ambientes estan dotados de
condiciones de temperatura, humedad
u otras necesarias para la ejecucion
higiénica de las operaciones de

produccion y/o _
E_ara la conservacion del alimento (Art 6,
iteral 2.3, Res 2674/2013)

La planta no cuenta con
algunos instrumentos
para la cuantificacion de
las variables de
temperatura y humedad.

1.2.7

La edificacion y sus Instalaciones estan
construidas de manera que facilitan las
operaciones de limpieza, desinfeccion y
control de plagas. (Art 6, Literal 2.4, Res
2674/2013)

Algunas partes de la
edificacion (techo y
pisos) no facilitan la
limpieza y desinfeccion.

1.2.8

El tamafio de los almacenes o
depositos es acorde a los volumenes
de insumos y de productos terminados.
(Art 6, Literal 2.5, Res 2674/2013)

1.2.9

Los almacenes o depdsitos disponen
de espacios libres que permiten la
circulacién del personal, el traslado de
material y su limpieza y mantenimiento
(Art 6, Literal 2.5, Res 2674/2013)

1.2.10

Las areas de la fabrica estan
totalmente separadas de cualquier tipo
de vivienda y no son utilizadas como
dormitorio (Art 6, Literal 2.6, Res 2674/2013)

1.2.11

No hay presencia de animales en las
areas destinadas a la fabricacion,
procesamiento, preparacion, envase,

almacenamiento y expendio. (Art 6,
Literal 2.7, Res 2674/2013)

1.2.12

Cuenta con un area adecuada para el
consumo de alimentos y descanso del
personal (Art 6, Literal 2.8, Res
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Razon Social:

_Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

£07r4r1ZU13)

No se almacenan elementos, productos
quimicos o peligrosos ajenos a las

1.2.13 actividades propias de la fabrica NA
procesadora (Art 6, Literal 2.9, Res
2674/2013)
1.3.- [ABASTECIMIENTO DE AGUA
El agua es potable y cumple con las
1.3.1 |nhormas establecidas por el Ministerio 2
"~ |de Salud Proteccion  Social
(Resolucion 2115 de 2007) (Art 6,
Literal 3.1, Res 2674/2013)
El agua potable tiene la temperatura y En algunas areas de la
1.3.2 |Presion requeridas en las diferentes 1 planta el agua no tiene
~ actividades, asi como para la limpieza y I - :
desinfeccion (Art 6, Literal 3.2, Res a presion nécesaria
2674/2013) para realizar algunas
actividades.
El agua no potable se utiliza para la
1.33 generacion de vapor indirecto, control NA
de incendios o refrigeracién indirecta.
(Art 6, Literal 3.3, Res 2674/2013)
El agua no potable se distribuye por un La planta cuenta con
134 sistema de tuberias completamente tuberias de aguas
"7 |separados e identificados por colores, 1 residuales, pero no estan
sin que existan conexiones cruzadas ni detalladas por color_es
sifonaje de retroceso con las tuberias para  su respectiva
ea tab Art 6, Literal identificacion.
2%2R e BAGRIS0 4]
El S|stema de conducc:|on o tuberias
1.3.5 garantiza la proteccién de la potabilidad 2
del agua. (Art 6, Literal 3.4, Res
2674/2013)
El establecimiento dispone de un tanque de La planta cuenta con un
1.3.6 jalmacenamiento de agua de capacidad 1 tanque . de
suficiente para un dia de trabajo y se garantiza almacenamiento _ de
su potabilidad. (Art 6, Literal 3.5, Res agua, pero no tiene la
2674/2013) capacidad suficiente.
Los pisos, paredes y tapas del tanque
de almacenamiento de agua estan
1.3.7 |construidos con materiales que no 2

generan sustancias o0 contaminantes
toxico, son resistentes, no porosos,

impermeables, no absorbentes y con
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acabados libres de grietas o defectos.
(Art 6, Literal 3.5.1, Res 2674/2013)

1.3.8

El tanque de almacenamiento de agua
es de facil acceso para su limpieza 'y
desinfeccion periddica (registros). (Art
6, Literal 3.5.2, Res 2674/2013)

El acceso a el tanque de
almacenamiento de agua|
no es muy seguro para el
operario que realice su
limpieza y desinfeccion.

1.3.9

Se garantiza la proteccion total del
tanque de almacenamiento de agua
contra el acceso de animales, cuerpos
extrafios o contaminacidon por aguas

luvias. (Art 6
[WaS 480k s 2674/2013)

1.3.10

El tanque de almacenamiento  esta

debidamente identificado y se
indica su capacidad. (Art 6, Literal
3.5.4, Res 2674/2013)

1.4.-

DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUID

1.4.1

Existen sistemas sanitarios adecuados
para la recoleccion, el tratamiento y la
disposicion de aguas residuales,
aprobadas por la autoridad competente.

Art 6
£itera| 4.1, Res 2674/2013)

La planta cuenta con un
sistema de trampas
grasas, pero no cuenta
con todos los sistemas
sanitarios requeridos|
para la disposicion de
aguas residuales.

1.4.2

El manejo de los residuos liquidos
dentro de la planta no representa riesgo
de contaminacion para los productos ni
para las superficies de potencial

PRerar i SRS i)

1.5.-

DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

151

Los residuos solidos generados se
ubican en sitios donde no representan
riesgo de contaminacion al alimento, a
los ambientes o superficies de potencial
contacto con éste. (Art
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

O, LItEeTal 5.1, RES Z074/ZU135)

Los residuos solidos se remueven
152 frecuentemente de las éareas de
" produccion para evitar generacion de 2
malos olores, el refugio y alimento de
animales y plagas y que no contribuyan
al deterioro ambiental (Art 6, Literal 5.2,
67412013)
El establecimiento estd dotado de un La planta cuenta con un
sistema de recoleccion y sistema de recoleccion
1.5.3 |almacenamiento de residuos soélidos 1 de residuos solidos, pero
gue impide el acceso y proliferacion de no con un lugar para su
insectos, roedores y otras plagas. Dicho almacenamiento.  Este
sistema cumple con las normas sistema de recoleccion
sanitarias vigentes. (Art 6, Literal 5.3, aun no estd
Res 2674/2013) documentado.
Los residuos organicos de faclil La planta no cuenta con
1.5.4 |descomposicion gque no se evacuen 0 cuartos de refrigeracion
periddicamente, se disponen en cuartos ) o
refrigerados para su manejo previo de residuos organicos.
antes de su disposicion final. (Art 6,
Literal 5.4, Res 2674/2013)
La disposicion de residuos peligrosos NA
1.5.5 | cumple con la reglamentacién sanitaria
vigente. (Art 6, Literal 5.5, Res
2674/2013)
1.6.- |[INSTALACIONES SANITARIAS
La planta cuenta con servicios Si cuenta con vestieres vy
16.1 sanitarios y vestieres bien ubicados, en sanitarios, pero algunas|
o cantidad suficiente, separados para 1 no estan en
hombres y mujeres y se encuentran en funcionamiento.
perfecto estado y funcionamiento
(lavamanos, inodoros) (Art 6, Literal
Seb 5510
Los servicios sanitarios estan limpios y Hacen falta algunos
dotados con los elementos para la equipos para unal
1.6.2 |higiene personal (papel higiénico, 1 adecuada higiene del

dispensador de jabdon desinfectante,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos 'y
papelera de accionamiento indirecto o
no

personal.
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manuall (AT 6, Lieral 6.2, Res
2674/2013)

En las areas de elaboracion o cerca de
estas, existen lavamanos de

1.6.3 |accionamiento no manual, dotados con
dispensador de jabdén desinfectante,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos.
(Art 6, Literal 6.3, Res 2674/2013)
Cerca de los lavamanos hay avisos
1.6.4 |sobre la necesidad de lavarse las
manos luego de usar los servicios
sanitarios, después de cambiar de
actividad y antes de iniciar labores de
produccion. (Art 6, Literal 6.4, Res
2674/2013)
Las areas de elaboracion El area de produccion
1.6.5 cuentan con sistemas cumple parcialmente con
adecuados para la limpieza y el sistema de limpieza V|
desinfeccion de equipos y utensilios de desinfeccién, porque no
trabajo. (Art 6, Literal 6.5, Res cuenta con algunos
2674/2013) equipos y utensilios
necesarios.
1.7.- [CONDICIONES DE LAS AREAS DE ELABORACION
1.7.1.- |Pisos y Drenajes
Los pisos estan construidos con Los pisos son de
1.7.1.1 | materiales que no generen sustancias cemento y no tiene
toxicas, son resistentes, no porosos, ninguna tipo de
impermeables, no absorbentes, no recubrimiento.
R NS P 911888 v 674120137
L2 e B e o1 dlgunas dreas de 13
12 Res 2674/2013) ! planta los pisos no tienen
la inclinacion adecuada.
Los pisos de las cavas o cuartos frios Mala distribucién de los
1.7.1.3 | de refrigeracién o congelacion tienen drenajes.

endiente hacia drenajes ubicados en
a parte exterior. (Art 7, Literal 1.2, Res
2674/2013)
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

El drenaje interno de las cavas o

No cuentan con el

1.7.1.4 {cuartos frios de refrigeracion o 0 sellamiento total del
congelacién cuenta con un mecanismo drenaje, hay una rejillas
que garantiza el sellamiento total del amplia.

%%%7&601(3 rt 7, Literal 1.3, Res
Las tuberias y drenajes de las aguas

1.7.1.5 [residuales tienen la capacidad y la 2
pendiente requeridas para permitir la
salida rapida de los volumenes
generados. (Art 7, Literal 1.4, Res
2674/2013)

1.7.1.6 | Los drenajes de piso estan protegidos 2
con rejillas. (Art 7, Literal 1.4, Res
2674/2013)

1717 | Gotan dieenatias do forma ue permite ?
su limpieza. (Art 7, Literal 1.4, Res
2674/2013)

1.7.2.- |Paredes
Las paredes de las areas de Las paredes no estan

1.7.2.1 |elaboracion y envasado, son de 1 con acabados lisos y no
material resistente, de acabado liso y se les puede realizar
sin grietas y de facil limpieza y adecuadamente el
desinfeccion. (Art 7, Literal 2.1, Res proceso de limpieza V|
2674/2013) desinfeccion.

L?Sb paredes de d(laaséon%g?:%lorgg Las paredes son de color

1722 glgro(?srflcilr%ggrsnneva?bslgs, 'no porosas o 1 claro, sin-embargo son
absorbentes. (Art 7, Literal 2.1, Res porosas.

2674/2013)

1723 e s e T dunas aonas o
redgndeadag. (Art 7, Literal 2.2, Res area de produccion las
2674/2013) u_nlones entre paredes Y

pisos no son
redondeadas.

1.7.3.- |Techos
Los techos deben estan disefiados y Hace falta un cielo raso
construidos de manera que se evite la para terminar de

1.7.3.1 |acumulacién de suciedad, la 1 proteger por completo el

condensacion, la formacién de hongos
y levaduras, el desprendimiento
superficial y facilitan la limpieza y el

area del techo.
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2674/2013)

mantenimiento. (Art 7, Literal 3.1, Res

2674/2013)

En caso de requerirse techos falsos o
dobles techos, estos estan construidos
1.7.3.2 | con materiales impermeables,
resistentes, lisos, de facil limpieza y con
accesibilidad a la cAmara superior para
realizar la limpieza, desinfeccion vy
desinfectacion. (Art 7, Literal 3.2, Res

NA

A0 bl 3 Res

Las laminas utilizadas en los falsos
1.7.3.3 [techos, estan fijadas de tal manera que
se evite su facil remocion por accion de
corrientes de aire u otro factor externo.

NA

1.7.4.- |Ventanas y otras aberturas

1.741

Literal
1P Bes 2674/2013)

Las ventanas y otras aberturas en las
paredes estan construidas de manera
tal que se evita la entrada vy
acumulacién de polvo, suciedades, al
igual que el ingreso de plagas y se
facilita su limpiezay desinfeccién. (Art 7,

No se cuenta con una
proteccién completa paral
evitar el ingreso de polvo

y plagas.

2674/2013)

Las ventanas que se comuniquen con
el ambiente exterior, evitan el ingreso
1.7.4.2 |de plagas y otros contaminantes, y
estan provistas con malla antiinsecto de
facil limpieza y buena conservacion,
resistentes a la limpieza vy
manipulacién. (Art 7, Literal 4.2, Res

Las ventanas no estan
provistas por mallas.

2674/2013

Los vidrios de las ventanas ubicadas en
1.7.4.3 |areas de proceso tienen proteccion
"7 7Y | para evitar contaminacién en caso de
ruptura. SArt 7, Literal 4.2, Res

Los vidrios no tienen
ninguna tipo de|
proteccion y son de facil
ruptura.

Puertas

il

~N
Ul

5

absorbente, son

Las puertas poseen supertficie lisa, no

Las puertas no tienen
dispositivos de cierre
automatico ni  ajuste

hermético.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

resistentes y de suficiente amplitud;
donde se precise, tienen dispositivos de
cierre automatico y ajuste hermeético.
(Art 7, Literal 5.1, Res 2674/2013)

Las aberturas entre las puertas

Las puertas estan bien

1.7.5.2 | exteriores y los pisos, y entre estas y 1 instaladas  sin  dejan
las paredes evitan el ingreso de plagas. orificio entre las paredes,
(Art 7, Literal 5.1, Res 2674/2013) pero si hay aberturas
entre la puerta y el piso.
No existen puertas de acceso directo Hay una puerta de
1.7.5.3 |desde el exterior a las areas de 1 acceso directo pero
elaboracion; cuando sea necesario mantiene cerrada.
debe utilizarse una puerta de doble
servicio. (Art 7, Literal 5.2, Res
2674/2013)
Todas las puertas de las areas de 0 Las puertas no son
1.7.5.4 | elaboracion son autocerrables. (Art 7, autocerrables
Literal 5.2, Res 2674/2013) '
1.7.6.- |[Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)
Escaleras, elevadores, rampas Yy
1.7.6.1 | plataformas estan ubicados y NA
construidos de manera que no causan
contaminacion al alimento o dificulten
el flujo regular del proceso y la limpieza
de la planta. (Art 7, Literal 6.1, Res
2674/2013)
Las estructuras elevadas y los Las estructuras elevadas
accesorios estan aisladas en donde es no tienen acabados para
1.7.6.2 {requerido, estan disefiadas y con un 1 prevenir la acumulacion
acabado para prevenir la acumulacion de mugre o suciedad.
de suciedad, minimizar la
condensacion, el desarrollo de hongos
y el desprendimiento superficial. (Art 7,
Literal 6.2, Res 2674/2013)
Las instalaciones eléctricas, mecanicas Las instalaciones
1.7.6.3 |y de prevencion de incendios deben eléctricas permiten la
estar disefiadas y con un acabado de 1 acumulacion de
manera que impidan la acumulacion de suciedad.
suciedades y el albergue de plagas.
(Art 7, Literal 6.3, Res 2674/2013)
1.7.7.- |lluminacidn
10
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1.7.7.1

El establecimiento tiene una adecuada
y suficiente iluminacién natural o
artificial, la cual se obtiene por medio de
ventanas, claraboyas, y lamparas
convenientemente distribuidas. (Art 7,
Literal 7.1, Res 2674/2013)

1.7.7.2

La iluminacion es de calidad e
intensidad adecuada para la ejecucion
higiénica y efectiva de todas las

ARMARdeS. | 7 2. Res 2674/2013)

1.7.7.3

Las lamparas, accesorios Yy otros
medios de iluminacién del
establecimiento son del tipo de
seguridad y estan protegidos para
evitar la contaminacion en caso de
ruptura. SArt 7, Literal 7.3, Res
2674/2013

Las lAmparas no cuentan
con la proteccion
necesaria.

Las areas cuentan con una iluminacion

1.7.7.4 | uniforme que no altera los colores

naturales. (Art 7, Literal 7.3, Res

2674/2013)
1.7.8.- |Ventilacion

Las areas de elaboracion poseen Poseen sistemas de
1.7.8.1 |sistemas de ventilacion directa o ventilacion naturales,

indirecta, los cuales no crean
condiciones que contribuyan a la
contaminacion de estas o a la
incomodidad del personal. (Art 7, Literal
8.1, Res 2674/2013)

pero es conveniente
implementar nuevos
sistemas de ventilacion.

La ventilacion debe ser adecuada para

La ventilacion no

1.7.8.2 | prevenir la condensacion del vapor, remueve completamente
polvo y facilitar la remocion del calor. el calor en algunas areas
(Art 7, Literal 8.1, Res 2674/2013) de la planta.
Las aberturas para circulaciéon del aire Las aberturas de|
1.7.8.3 | estaran protegidas con mallas ventilacion no se

antiinsectos de material no corrosivo y
seran facilmente removibles para su
limpieza y reparacion. (Art 7, Literal 8.1,
Res 2674/2013)

encuentran  protegidas
con mallas.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONE
S

1.7.8.4

Los sistemas de ventilacion filtran el
aire y estan construidos de manera que
el aire no fluye nunca de zonas
contaminadas a zonas limpias, y de
forma que se les realice limpieza y

gngnEgé ig%?z%%récgdico. (Art 7, Literal

Los sistemas de
ventilacion natural no
filtran el aire.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1.-

CONDICIONES GENERALES

211

Los equipos y utensilios utilizados en el
procesamiento, fabricacion,
preparacion, envasado y expendio de
alimentos son apropiados para el tipo
del alimento, la materia prima o insumo,
la tecnologia a emplear y la maxima
capacidad de produccion prevista. (Art

Bs53013)

2.1.2

Los equipos Yy utensilios estan
disefiados, construidos, instalados vy
mantenidos de manera que se evita la
contaminacion del alimento, facilitan la
limpieza y desinfeccion de sus
superficies y permiten desempenfar
adecuadamente el uso previsto. (Art 8,
Res 2674/2013)

2.2.-

CONDICIONES ESPECIFICAS

221

Los equipos y utensilios empleados en
el manejo de alimentos estan
fabricados con materiales resistentes al
uso y a la corrosion, asi como a la
utilizaciéon frecuente de los agentes de
limpieza y desinfeccion. (Art 9, Literal

36563013)

222

Las superficies de contacto con el
alimento cumplen con las resoluciones
683, 4142 y 4143 de 2012 o las normas
que las modifiquen, adicionen o0

%%ift%aﬁ)(mt 9, Literal 2, Res
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Las superficies de contacto directo con
2.2.3 |el alimento poseen un acabado liso, no 2
poroso, no absorbente y estan libres de
defectos, grietas, intersticios u otras

DR 9R oS Y¥b 41201 3)

Las superficies de contacto con el
22 4 |alimento son facilmente accesibles o 2
e desmontables para la limpieza,
desinfeccion e inspeccion. (Art 9, Literal
4, Res 2674/2013?

Los angulos internos de las superficies
2.2.5 |de contacto con el alimento poseen una| 2
curvatura continua y suave. (Art 9,
Literal 5, Res 2674/2013)

Los espacios interiores de los equipos,
2.2.6 |en contacto con el alimento, no poseen 2
piezas 0 accesorios que requieran
lubricacion ni roscas de acoplamiento u
otras conexiones peligrosas. (Art 9,
Literal 6, Res 2674/2013)

Las superficies de contacto directo con
2.2.7 |el alimento no estan recubiertas con 2
pinturas u otro tipo de material
desprendible. (Art 9, Literal 7, Res
2674/2013)

Los equipos deben estan disefiados y
2.2.8 |construidos de manera que se evita el 2
contacto del alimento con el ambiente
gue lo rodea. (Art 9, Literal 8, Res
2674/2013)

Las superficies exteriores de los
2.2.9 |equipos estan disefladas y construidas
de manera que facilitan su limpieza y 2
desinfeccion y evitan la acumulacion

de suciedades,
microorganismos, lagas u otros
agentes  contaminantes
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

del alimento. (Art 9, Literal 9, Res
2674/2013)

2.2.10

Las mesas y mesones empleados en el
manejo de alimentos tienen superficies
lisas, con bordes sin aristas y estan
construidas con materiales resistentes,
impermeables y de facil limpieza y
desinfeccion. (Art 9, Literal 10, Res
2674/2013)

2.2.11

Los recipientes usados para materiales
no comestibles y desechos, son a
prueba de fugas, estan debidamente
identificados, estan construidos de
material impermeable, de facil limpieza
y desinfeccién y, de ser requerido,
estan provistos de tapa hermética. (Art
9, Literal 11, Res 2674/2013)

2.2.12

Los recipientes usados para materiales
no comestibles y desechos no se
utilizan para contener
productos comestibles. (Art 9,

Literal 11, Res 2674/2013)

2.2.13

Las tuberias empleadas para la
conduccion de alimentos son de
materiales resistentes, inertes, no
porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza vy
desinfeccion. (Art 9, Literal 12, Res
2674/2013)

NA

2.2.14

Las tuberias fijas se limpian y
desinfectan mediante la recirculacién
de sustancias previstas para este fin.
(Art 9, Literal 12, Res 2674/2013)

NA

2.3.-

CONDICIONES DE INSTALACION Y F

NCIONAMIENTO

23.1

Los equipos estan instalados y
ubicados segun la secuencia logica del
proceso tecnologico. (Art 10, Literal 1,
Res 2674/2013)

2.3.2

La distancia entre los equipos y las
paredes perimetrales, columnas u otros
elementos de la edificacion, les permite
funcionar adecuadamente y facilita el
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acceso para la inspeccion,
mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

Artl
£itrera?’2, Res 2674/2013)

2.3.2

Los equipos utilizados en operaciones
criticas para lograr la inocuidad del
alimento, estan dotados de los
instrumentos y accesorios requeridos
para la mediciéon y registro de las
variables del proceso. (Art 10, Literal 3,
Res 2674/2013)

2.3.3

Los equipos utilizados en operaciones
criticas para lograr la inocuidad del
alimento, estan dotados de los
instrumentos y accesorios requeridos
para la medicion y registro de las
variables del proceso. Asi mismo,
deben poseer dispositivos para permitir
la toma de muestras del alimento y
materias primas. (Art 10, Literal 3, Res
2674/2013)

Hace falta un equipo de
atemperado, porque el
proceso  se realiza
manualmente.

2.3.4

Las tuberias elevadas no estan
instaladas directamente por encima de
las lineas de elaboracion. (Art 10,
Literal 4, Res 2674/2013)

2.35

Los equipos utilizados en la fabricacion
de alimentos se lubrican con sustancias
permitidas y empleadas racionalmente,
evitando la contaminacion del alimento.

Art
W Literal 3. Res 2674/2013)

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIM

ENTOS

3.1.-

ESTADO DE SALUD

3.11

Los operarios cuentan con una
certificacion médica en la cual conste la
aptitud o no para la manipulacion de
alimentos. (Art 11, Literal 1, Res

2674/2013)
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

3.1.2

Al personal manipulador de alimentos
se le practica un reconocimiento
meédico, por lo menos una vez al afo.
(Art 11, Literal 1, Res 2674/2013)

3.1.3

Los operarios se someten a un
reconocimiento médico

cada vez gque se considere necesario
por razones clinicas y epidemioldgicas
(Art 11, Literal 2, Res 2674/2013)

No todos los operarios
tienen certificacion
médica.

3.1.4

Operarios que han tenido que
ausentarse de su trabajo
debido a una infeccion, se han

efectuado un
reconocimiento médico antes de
regresar a su puesto. (Art 11, Literal 2,
Res 2674/2013)

3.1.5

Todos los operarios cuentan con un

certificado en el cual conste la aptitud

0 no para la manipulacion de
limentos,

Art?[l, Ifiteral 3, Res 2674/2013)

3.1.6

La empresa debe garantiza el
cumplimiento y seguimiento a los
tratamientos ordenados por el médico.
(Art 11, Literal 4, Res 2674/2013)

La empresa no hace
seguimiento a los
tratamientos de los
operarios.

3.1.7

La empresa toma las medidas
necesarias para que no se contaminen
los alimentos directa o indirectamente
por una persona que se sepa O
sospeche que padezca de una
enfermedad susceptible de transmitirse
por los alimentos o que presente
heridas infectadas, irritaciones
cutaneas infectadas o diarrea. (Art 11,
Literal 1, Res 2674/2013)

3.2.-

EDUCACION Y CAPACITACION

3.2.1

Los operarios evidencian formacion
recibida en educacion sanitaria,
principios basicos de Buenas Practicas
de Manufactura y practicas higiénicas
en manipulacion de alimentos. (Art 12
Res 2674/2013)
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3.2.2

Los operarios toman las precauciones y
medidas preventivas necesarias para
evitar la contaminacion o deterioro de
los alimentos. (Art 12 Res 2674/2013)

3.2.3

La empresa tiene documentado un plan
de capacitacion continuo y permanente
para el personal manipulador de
alimentos y este se refuerza

nggfzi%%%ente. (Art 12 Res

No existe un documento
de plan de capacitacion
continua para los
operarios.

33

PLAN DE CAPACITACION

3.3.1

El plan de capacitacion documentado
contiene los siguientes aspectos:
Metodologia,  duracién, docentes,
cronograma y temas especificos a

TR 4y 18 Res

No existe plan de
capacitacion, se debe
implementar.

3.3.2

Existen avisos ubicados en sitios
estratégicos, alusivos a la
obligatoriedad de las practicas
higiénicas y la necesidad de su
observancia durante la manipulacion de
[im nt%s. ,

Art 13 Parag 1, Res 2674/2013)

En algunas zonas se
encuentran avisos de
practicas higiénicas, pero
hay &reas en las que no
se observan.

3.3.3

Existen evidencias del entrenamiento
dado al manipulador de alimentos para
gue comprenda y maneje el control de
los puntos del proceso que estan bajo
su responsabilidad y la importancia de
su vigilancia o monitoreo; ademas,
conoce los limites del punto del proceso
y las acciones correctivas a tomar
cuando existan desviaciones en dichos
limites. (Art 13 Pardg 2, Res
2674/2013)

3.34

Los manipuladores de alimentos
conocen los limites del punto del
proceso y las acciones correctivas a
tomar cuando existan desviaciones en

dichos limjtes. (Art 13 Parag 3
HENR B 413 Pardo .

Algunos operarios
conocen los limites del
punto de proceso Yy las
acciones correctivas @
tomar.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

3.4.-

PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION

34.1

Los manipuladores de alimentos
mantienen una estricta limpieza e
higiene personal y aplican las buenas
practicas higiénicas en sus labores. (Art
14, Literal 1, Res 2674/2013)

3.4.2

La vestimenta de trabajo cumple con
los siguientes requisitos establecidos
en la Resolucion 2674 de 2014. (Art 14,
Literal 2, Res 2674/2013)

3.4.3

La empresa dota de vestimenta de
trabajo en numero suficiente al personal
manipulador, con el propésito de
facilitar el cambio de indumentaria
iariamente. (Art 14, Literal

g, Res 6%4/&013

No todos los operarios
cuentan con lal
indumentaria completa.

3.4.4

Los manipuladores de alimentos no
salen ni ingresan al establecimiento
con la vestimenta de trabajo. (Art 14,
Literal 3, Res 2674/2013)

3.4.5

Los manipuladores de alimentos se
lavan las manos con agua y jabdn
desinfectante, antes de comenzar su
trabajo, cada vez que salgan y regresen
al area asignada y después de
manipular cualquier material u objeto
gue pudiese representar un riesgo de
contaminacion para el alimento. (Art 14,
Literal 4, Res 2674/2013)

3.4.6

Los manipuladores de alimentos
realizan la desinfeccion de las manos
cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifiquen. (Art
14, Literal 4, Res 2674/2013)

3.4.7

Los manipuladores de alimentos
mantienen el cabello recogido vy
cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo y en caso de
llevar barba, bigote o patillas usan
cubiertas para estas. (Art 14, Literal 5,
Res 2674/2013)

3.4.8

Las manipuladoras de alimentos no
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utilizan maquillaje. (Art 14, Literal 5,
Res 2674/2013)

3.4.9

Se tiene en cuenta el riesgo de
contaminacion asociado con el proceso
0 preparacion del alimento, para exigir
el uso obligatorio de tapabocas
desechables cubriendo nariz y boca
mientras se manipula. (Art 14, Literal 6,
Res 2674/2013)

3.4.10

Los manipuladores de alimentos
mantienen las ufias cortas, limpias y
sin esmalte. (Art 14, Literal 7, Res
2674/2013)

3.4.11

Los manipuladores de alimentos no
utilizan reloj, anillos, aretes, joyas u
otros accesorios mientras realizan sus
labores. En caso de usar lentes, estos
se aseguran a la cabeza mediante
bandas, cadenas u otros medios
ajustables. (Art 14, Literal 8, Res
2674/2013)

Algunos manipuladores
se les olvidan acatar las
normas de no utilizar
accesorios mientras|
estan en el area de
transformacion.

3.4.12

Los manipuladores de alimentos usan
calzado cerrado, de material resistente
e impermeable y de tacon bajo. (Art 14,
Literal 9, Res 2674/2013)

3.4.13

De ser necesario el uso de guantes,
estos se mantienen limpios, sin roturas
o desperfectos y son tratados con el
mismo cuidado higiénico de las manos
sin proteccion. (Art 14, Literal 10, Res
2674/2013)

3.4.14

El material de los guantes es apropiado
para la operacion realizada y se evita la
acumulacién de humedad y
contaminacion en su interior. El uso de
guantes no exime al operario de la
obligacion de lavarse las manos, segun
lo contempla el numeral 4 del presente

HESYEr{pob i Lol 10
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

3.4.15

Los operarios que usan guantes se
lavan las manos regularmente. (Art 14,
Literal 10, Res 2674/2013)

2

3.4.16

No se come, bebe o mastica cualquier
objeto o producto, como tampoco se
fuma o escupe en areas donde se
manipulen alimentos. (Art 14, Literal
11, Res 2674/2013)

3.4.17

El personal que presenta afecciones de
la piel o enfermedad infectocontagiosa
se excluye de toda actividad directa de
manipulacién de alimentos. (Art 14,

TIeRLs 2674/2013)

3.4.18

Los manipuladores no se sientan,
cuestan, inclinan o similares en el
pasto, andenes o lugares donde la ropa
de trabajo pueda contaminarse. (Art 14,
Literal 13, Res 2674/2013)

3.4.19

Los visitantes cumplen estrictamente
todas las practicas de higiene
establecidas y portan la vestimenta y
dotacibn adecuada, la cual se
suministra por la empresa. (Art 14,

Literal
TR s 2674/2013)

La empresa no cuenta con
la cantidad suficiente de
dotacion y vestimenta para
los visitantes.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

4.1.-

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

411

La recepcion de materias primas se
realiza en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracion y dafios

E&}%?L% Literal 1, Res 2674/2013)

4.1.2

Las materias primas se identifican de
conformidad con la Resolucién 5109
de 2005 o las normas que la
modifiquen, adicionen o sustituyan.
(Art 16, Literal 1, Res 2674/2013)

Los lotes de materia
prima no se rotulan
correctamente.

4.1.3

Los insumos se identifican de
conformidad con las resoluciones 1506
de 2011 y/o la 683 de 2012, segun
corresponda, o las normas que las

modifiquen, adicionen _
o sustituyan. (Art 16, Literal 1, Res

Documento preparado por: Est. Ingenieria Agroindustrial
Claudia Vanessa Lasso Mejia

20



Diagnéstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social: Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

267412013)

4.1.4

Todas las materias primas poseen una
ficha técnica. (Art 16, Literal 2, Res
2674/2013)

Las materias primas no
poseen una ficha técnica
que las identifique.

4.1.5

Las materias primas e insumos se
inspeccionan previo al uso, se clasifican
y someten a analisis de laboratorio
cuando se requiera, para determinar Si
cumplen con las especificaciones de
calidad establecidas al efecto. (Art 16,
Literal 3, Res 2674/2013)

Las materias primas e
insumos no se someten &
un analisis organoléptico
ni de laboratorio.

4.1.6

La persona natural o juridica

propietaria del
establecimiento, garantiza la calidad e
inocuidad de las materias primas e
insumos. (Art 16, Literal 3, Res
2674/2013)

No se garantiza lal
calidad e inocuidad de la
materia prima.

4.1.7

Las materias primas se someten a la
limpieza con agua potable u otro medio
adecuado de ser requerido vy, si le
aplica, a la descontaminacion previa a
su incorporacion en las etapas
sucesivas del proceso. (Art 16, Literal 4,
Res 2674/2013)

4.1.8

Las materias primas conservadas por
congelacibn  que requieren  ser
descongeladas previo al uso, se
descongelan a una velocidad
controlada y no se recongelan. (Art 16,
Literal 5, Res 2674/2013)

NA

4.1.9

Las materias primas conservadas por
congelaciéon se manipulan de manera
gue se minimice la contaminacion
proveniente de otras fuentes. (Art 16,
Literal 5, Res 2674/2013)

NA

4.1.10

Las materias primas e insumos que
requieran ser almacenadas antes de
entrar a las etapas de proceso, se
almacenan en sitios adecuados que
eviten su

El area de
almacenamiento de
materia prima no cumple
con todas las|
condiciones optimas|
para el acopio.
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contaminacion y alteracion. (Art 16,
Literal 6, Res 2674/2013)

4.1.11

Los depdsitos de materias primas y
productos terminados ocupan espacios
independientes, salvo en aquellos
casos en que no se presenten peligros
de contaminacion para los alimentos.
(Art 16, Literal 7, Res 2674/2013)

4.1.12

Las zonas donde se reciben o
almacenan materias primas estan
separadas de las que se destinan a
elaboraciéon o envasado del producto
final. Se exime del cumplimiento de
este requisito a los establecimientos en
los cuales no exista peligro de
contaminacion para los alimentos. (Art

Eﬁ’eral 8, Res 2674/2013)

4.2.-

ENVASES Y EMBALAJES

4.2.1

Los envases y embalajes estan
fabricados con  materiales que
garantizan la inocuidad del alimento, de
acuerdo a lo establecido en las
resoluciones 683, 4142y 4143 de 2012;
834 y 835 de 2013 del Ministerio de
Salud y Proteccién Social o las normas

que las modifiquen, adicionen o
sustituyan al respecto. (Art 17, Literal 1,
Res 2674/2013)

4.2.2

El material del envase y embalaje es
adecuado y confiere

una proteccion apropiada contra la
contaminacion. (Art 17, Literal 2, Res
2674/2013)

4.2.3

Los envases y embalajes no han sido
utilizados previamente para fines
diferentes que puedan ocasionar la
contaminacion del alimento a contener.

3 b0l 3. Res
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4.2.4

Los envases y embalajes que estan en
contacto directo con el alimento antes
de su envase, aunque sea en forma
temporal, permanecen en buen estado,
limpios y, de acuerdo con el riesgo en
salud publica, estan debidamente
desinfectados. (Art 17, Literal 4, Res
2674/2013)

4.2.5

Los envases y embalajes se
almacenan en un sitio exclusivo para
este fin en condiciones de limpieza y
debidamente protegidos. (Art 17, Literal
5, Res 2674/2013)

4.3.-

FABRICACION

4.3.1

Todo el proceso de fabricacion del
alimento, incluyendo las operaciones
de envasado y almacenamiento, se
realizan en Optimas condiciones
sanitarias, de limpieza y conservacion y
con los controles necesarios. (Art 18,
Literal 1, Res 2674/2013)

4.3.2

Se vigilan las operaciones de
fabricacion, tales como congelacion,
deshidratacion, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracion,
asegurando que los tiempos de espera,
las fluctuaciones de temperatura y otros
factores, no contribuyan a la alteracion
o0 contaminacion del alimento. (Art 18,
Literal 1, Res 2674/2013)

4.3.3

Se tienen establecidos y registrados
todos los procedimientos de control
fisicos, quimicos, microbiolégicos vy
organolépticos en los puntos criticos del
proceso de fabricacion. (Art 18, Literal 2
Res 2674/2013)

No se tiene registro de

procedimientos de
control fisicos, quimicos,
microbiolégicos V]

organolépticos en los
puntos criticos en el
proceso de fabricacion.

4.3.4

Los alimentos que por su naturaleza
permiten un rapido crecimiento de
microorganismos  indeseables, se
mantienen en condiciones tales que se
evite su
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grollferamon (Art 18, Literal 3, Res
674/2013

4.3.5

Los métodos de esterilizacion,
irradiacion,  ozonizacion, cloracion,
pasteurizacion, ultrapasteurizacion,
ultra alta temperatura, congelacion,
refrigeracion, control de pH, y de
actividad acuosa (Aw), que se utilizan
para destruir y evitar el crecimiento de
microorganismos indeseables, son
suficientes y estan validados bajo las
condiciones de fabricacion,
procesamiento, manipulacion,
distribucion y comercializacion. (Art 18,
Literal 4, Res 2674/2013)

4.3.6

Las operaciones de fabricacion se
realizan en forma secuencial y continua
para que no se produzcan retrasos
indebidos que permitan el crecimiento
de microorganismos, contribuyan a
otros tipos de deterioro o contaminacion
del alimento. (Art 18, Literal 5, Res
2674/2013)

En algunas operaciones|
unitarias se producen
retrasos.

4.3.7

El alimento se mantiene protegido
cuando se requiere esperar entre una
etapa del proceso y la siguiente. (Art
18, Literal 5, Res 2674/2013)

4.3.8

Los alimentos susceptibles al rapido
crecimiento de microorganismos se
someten a temperaturas altas (> 60°C)
o0 bajas no mayores de 4°C +/-2°C
segun sea el caso, durante el tiempo de
espera. (Art 18, Literal 5, Res
2674/2013)

4.3.9

Los procedimientos mecanicos de
manufactura, tales como, lavar, pelar,
cortar, clasificar, desmenuzar, extraer,
batir, secar, entre otros, se realizan de
manera tal que se protejan los

alimentos y las materias primas de la

contaminacion. (Art 18, Literal 6, Res
2674/2013)
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4.3.10

Cuando en los procesos de fabricacion
se requiera eluso de hielo en contacto
con los alimentos y materias primas,
este esta fabricado con agua potable y
es manipulado en condiciones que
garanticen su inocuidad. (Art 18, Literal
7, Res 2674/2013)

NA

4.3.11

Se toman medidas efectivas
(instalacion de mallas, trampas,
imanes, detectores de metal o cualquier
otro método apropiado) para proteger el
alimento de Ila contaminaciéon por

T ple A LRl Py s (A

Solo se utilizan las
mallas como medida de
seguridad en el proceso
de fabricacion.

4.3.12

Las areas y equipos usados en la
fabricacion de alimentos para consumo
humano no son utilizados para la
elaboracion de alimentos o productos

de consumoanimal _
o destinados a_otros fines. (Art 18,
Literal 9, Res 2674/2013)

4.3.13

No se utilizan utensilios de vidrio en las
areas de elaboracion por el riesgo de
ruptura. (Art 18, Literal 10, Res
2674/2013)

4.3.14

Los productos devueltos a la empresa
por defectos de fabricacion, que tengan
incidencia sobre la inocuidad y calidad
del alimento no se someten a procesos
de reenvase, reelaboracioén, reproceso,
correccion o reesterilizacién  bajo
ninguna justificacion. (Art 18, Literal 11,

R894/2013)

4.4.-

ENVASADO Y EMBALADO

4.4.1

El envasado y embalado se hace en
condiciones que impiden la
contaminacion del alimento o materias
primasy se realiza en un area
exclusiva para este fin. (Art 19, Literal
1,

Se comparte el area de
envasado y embalado
con el area de|
almacenamiento de|
producto terminado.
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RES Z07471ZU135)

Cada envase y embalaje lleva marcado
o grabado la identificacion de la fabrica
productora y el lote de fabricacion, de

En la etigueta del
producto hace falta Ila
fecha de fabricacion,

4.4.2 |forma visible, legible e indeleble 1 fecha de vencimiento y el
(Nimeros,  alfanumérico, ranuras, lote de fabricacion.
barras, perforaciones, fecha de
produccion, fecha de fabricacion, fecha
de vencimiento), teniendo en cuenta lo
establecido en la resoluciéon 5109 de
2005 o la norma que la madifique,

2619900 SUREYR 14/3013)
Se garantiza la trazabilidad hacia La empresa no tiene

4.4.3 |adelante y hacia atras de los productos registros de ingreso de
elaborados asi como de las materias 0 materia prima, ni registro
primas utilizadas en su fabricacion. (Art de salida del producto

iteral 2, Res terminado aral
%875}26%3? garantizar la trazabilizad.
No se utilizan adhesivos para declarar

4.4 4 |informacion referente a la identificacion 2
de la fabrica productora y el lote de
fabricacion. (Art 19, Literal 2, Res
2674/2013)

De cada lote se lleva un registro, legible No se lleva registro
y con fecha de los detalles pertinentes detallado de cada lote de

4.45 |de elaboracion, procesamiento 'y 0 producto.
produccion. Estos registros se
conservaran durante un periodo que
exceda el de la vida util del producto,
salvo en caso de necesidad especifica,
no se conservaran mas de dos afos.

(Art 19, Literal 3, Res 2674/2013)
Los registros con los detalles En la planta no se llevan

4.4.6 |pertinentes de elaboracion, 0 registros de elaboracion,
procesamiento y produccion se procesamiento V]
conservan durante un periodo que produccion.
exceda el de la vida util del producto.
ﬁfretr%l?i%, Res 2674/2013)
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4.4.7

Todos los productos al momento de
salir de la planta de proceso,
independiente de su destino se
encuentran debidamente rotulados, de
conformidad con lo establecido en la
reglamentacion sanitaria  vigente
(Resoluciéon 5109 de 2005 o la norma
gue la modifique, adicione o sustituya).
(Art 19, Literal 4, Res 2674/2013)

El producto sale
rotulados pero le hace
falta informacion en la
etiqueta.

4.5.-

PREVENCION DE LA CONTAMINACI

N CRUZADA

45.1

Durante las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado y
almacenamiento se toman medidas
eficaces para evitar la contaminacion de
los alimentos por contacto directo o
indirecto con materias primas que se
encuentren en las fases iniciales del
proceso. (Art 20, Literal 1, Res
2674/2013)

4.5.2

Las personas que manipulan materias
primas o productos semielaborados
susceptibles de contaminar el producto
final no entran en contacto con el

roducto terminado. (Art
BO, Lliltera} 2, R|>es 26'/(4/2013)

falta mas

para

Hacen
operarios cada
operacion unitaria|
realizada en la planta.

4.5.3

El personal manipulador se lava las
manos entre una y otra operacion en el
proceso de elaboracion cuando existe
riesgo de contaminacion durante el

mismo. (Art 20, Literal 3, Res
2674/2013)

4.5.4

Las operaciones de fabricacion se
realizan en forma secuencial y continua
para evitar el cruce de flujos de
produccion. (Art 20, Literal 4, Res
2674/2013)

En algunas operaciones|
se generan cuello de
botella

4.5.5

Todo equipo y utensilio que entre en
contacto con materias primas o0 con
material contaminado se limpia y
desinfecta cuidadosamente antes de
ser nuevamente utilizado. (Art 20,
Literal 5, Res 2674/2013)
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4.5.6

Existen filtros sanitarios (lava botas,
pediluvios o instalaciones para limpieza
y desinfeccion de calzado, lava manos
de accionamiento no manual y toallas
desechables o secador de manos,
aspiradoras de polvo y contaminacion,
etc.), debidamente dotados y provistos
de sustancias desinfectantes en

PREFES. REC 581G 26157

Hacen falta algunos
equipos para limpieza vy
desinfeccion del
personal.

4.5.7

Se garantiza la limpieza y desinfeccién
de manos de los operarios al ingreso
de la sala de proceso o de
manipulacién de los productos. (Art 20,
Literal 6, Res 2674/2013)

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUIDAD

5.1.-

CONTROL DE LA CALIDAD E INOCUI

DAD

5.1.1

Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envase, embalado,
almacenamiento, distribucion,
comercializacion y expendio de los
alimentos estan sujetas a controles de
calidad e inocuidad apropiados. (Art 21
Res 2674/2013)

5.1.2

Los procedimientos de control de
calidad e inocuidad previenen los
defectos evitables y reducen los
defectos naturales o inevitables a
niveles tales que norepresenten riesgo

para la salud. (Art 21 Res 2674/2013)

La empresa no tiene un
area de control de
calidad, los mismos
operarios se encargan de
mantener la calidad del
producto final.

5.1.3

El establecimiento rechaza todo
alimento que represente riesgo para la
salud del consumidor. (Art 21 Res
2674/2013)

5.2.-

SISTEMA DE CONTROL

5.2.1

La fabrica de alimentos cuenta con un
sistema de control y aseguramiento de
calidad, el cual es esencialmente
preventivo y cubre todas las etapas de
procesamiento del alimento, desde la
obtenciobn de materias primas e
insumos, hasta la distribucion de

En el momento Ia
empresa no tiene un
sistema de control de
calidad.
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PAREYS R SR YARIRs)

5.2.2

Los productos y sus materias primas
tienen documentadas sus respectivas
especificaciones las cuales definen
completamente su calidad e incluyen
criterios claros para su aceptacion,
liberacion, retencion o rechazo. (Art 22,
Literal 1, Res 2674/2013)

No hay un documento
gue especifique las
caracteristicas de los
productos y materias
primas de la empresa.

5.2.3

Se dispone de manuales e
instrucciones, guias y regulaciones
donde se describen los detalles
esenciales de equipos, procesos Yy

rocedimientos requeridos para
abricar o procesar groductos. (Art 22,
Literal2, Res 2674/2013)

Tienen documentacion
de equipos, pero no de

los procesos V]
procedimientos que
realizan.

5.2.4

Los manuales e instrucciones, guias y
regulaciones en relacién con el item
anterior cubren todos los factores que
afectan la calidad, manejo de los
alimentos, del equipo de
procesamiento, el control de calidad,
almacenamiento, distribucién, métodos

¥ PrPRErATSees 98I0y (A

No tienen manuales de
ninguna de los

procedimientos que se
realizan en la empresa.

525

Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo
garantizan que los resultados son
confiables y representativos del lote
analizado. (Art 22, Literal 3, Res
2674/2013)

La planta no cuenta con
un area de laboratorio
habilitada para realizar
ensayos, ni equipos para|
analizar las muestras.

5.2.6

El control y el aseguramiento de la
calidad no se limitan a las operaciones
de laboratorio sino que también se
aplica a todas las decisiones
vinculadas con la calidad del

Los operarios mantienen
la calidad del producto en
el procesamiento, pero
no cuentan con un
laboratorio que certifique
la calidad de |los
productos procesados.
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groducto (Art 22, Literal 4, Res
674/2013)

El establecimiento aplica el sistema de

La planta no aplica el

5.2.7 |aseguramiento de la inocuidad 0 sistema (APPCC)
mediante el Anédlisis de Peligros y ningdn otro tipo de|
Puntos de Control Critico (APPCC) o de sistema que garantice |a|
otro sistema que garantice resultados inocuidad.
similares. (Art 22, Literal 4, Paragrafo 1
Res 2674/2013)

Si en la empresa se aplica el sistema de En la empresa no se ha

aseguramiento de la inocuidad implementado el sistema

5.2.8 |mediante el Andlisis de Peligros vy 0 de aseguramiento de la|
Puntos de Control Critico (APPCC), inocuidad mediante el
este (ltimo se ha implantado y se esta Andlisis de Peligros Y
aplicando de acuerdo con los principios Puntos de  Control
generales del mismo. (Art 21, Literal 1, Critico (APPCC),
Paragrafo 2 Res 2674/2013)

5.3.- [LABORATORIOS

531 La fabrica tiene acceso a un 1 La empresa no cuental

- laboratorio de pruebas y ensayos, con un laboratorio propio,

propio o externo. (Art 23 Res .

2674/2013) pero tiene acceso a un
laboratorio externo por
parte de las alianzas que
ha realizado con otras
entidades.

En caso de que exista un laboratorio de La empresa cuenta con

5.3.2 |pruebas y ensayos en la fabrica, este 1 un area de laboratorio,
cumple con lo dispuesto en la pero este no esta en
Resolucion 16078 de 1985, o la norma funcionamiento, ni
gue la modifique, adicione o sustituya. cuenta con los equipos
(Art 23 Res 2674/2013) necesarios para realizar

los respectivos ensayos.

5.4.- [OBLIGATORIEDAD DE PROFESIONAL O PERSONAL TECNICO
El establecimiento donde se que
fabriquen, procesen, elaboren o
envasen alimentos de alto riesgo en

5.4.1 |salud publica (ver clasificacion en la NA

Resolucion 719 de 2015), cuenta con
los servicios de tiempo completo de
personal técnico idoneo en las areas de
produccion y control de calidad de
alimentos, quien debe tener a cargo el
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programa de capacitacion del personal
manipulador de alimentos. (Art 25 Res
2674/2013)

5.4.2

El establecimiento donde se fabriquen,
procesen, elaboren o0 envasen
alimentos de riesgo medio o bajo en
salud publica (ver clasificacion en la
Resolucién 719 de 2015), cuenta con
los servicios de personal técnico idéneo
en las areas de produccién y control de
calidad de alimentos, quien debe tener
a cargo el programa de capacitacion del
personal manipulador de alimentos. (Art
25 Res 2674/2013)

En la planta no se cuenta
con un personal técnico
encargado del programa|
de capacitacion del
personal manipulador de
alimentos.

SANEAMIENTO

6.1.-

PLAN DE SANEAMIENTO

6.1.1

El establecimiento tiene implantado y
ha  desarrollado un Plan de
Saneamiento con objetivos claramente
definidos y con los procedimientos
requeridos. (Art 26, Res 2674/2013)

En la planta no se hal
implementado un plan de
Saneamiento.

6.1.2

El Plan de Saneamiento est4 escrito e
incluye como minimo los
procedimientos, cronogramas,
registros, listas de chequeo vy
responsables de los programas de
limpieza y desinfeccion, desechos
solidos, control de plagas vy
abastecimiento o suministro de agua

BRI " 20 Res

En la empresa no se
lleva un registro de plan
de Saneamiento.

6.1.3

Los procedimientos de limpieza y
desinfeccion satisfacen las
necesidades particulares del procesoy
del producto de que se trata. (Art 26,
Literal 1, Res 2674/2013)

6.1.4

El establecimiento tiene por escrito
todos los procedimientos, incluyendo
los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o formas de
uso, tiempos de contacto y los equipos
e implementos

Tienen descritas algunas
sustancias utilizadas
para limpieza Y]
desinfeccién, pero no los
procedimientos ni forma

de uso de estos agentes.
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requeridos para efectuar las
operaciones y periodicidad de limpieza
y desinfeccion. (Art 26, Literal 1, Res
2674/2013)

6.1.5

Se cuenta con la infraestructura,
elementos, areas, recursos y
procedimientos que garanticen una
eficiente labor de  recoleccion,
conducciéon, manejo, almacenamiento
interno, clasificacion, transporte vy
disposicion final de los desechos

3%'%%?50.‘[%? 26, Literal 2, Res

6.1.6

Los procedimientos del programa de
desechos solidos se hacen observando
las normas de higiene y salud
ocupacional establecidas con el
propoésito de evitar la contaminacion de
los alimentos, areas, dependencias y
equipos, y el deterioro del medio

3%1})4{?%?[38'6‘” 26, Literal 2, Res

6.1.7

El programa de control de plagas
involucra el concepto de control integral,
apelando a la aplicacion armédnica de
las diferentes medidas de control
conocidas, con especial énfasis en las
radicales y de orden preventivo. (Art 26,
Literal 3, Res 2674/2013)

La planta no tieng
programa de control de
plagas.

6.1.8

El establecimiento tiene documentado
el proceso de abastecimiento de agua
que incluye claramente: fuente de
captacidon o suministro, tratamientos
realizados, manejo, disefio y capacidad
del tanque de almacenamiento,
distribucion; mantenimiento, limpieza y
desinfeccion de redes y tanque de
almacenamiento; controles realizados
para garantizar el cumplimiento de los
requisitos fisicoquimicos y
microbiolégicos establecidos en la
normatividad vigente, asi como los

No tienen documentado el
proceso de abastecimiento
de agua.
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registros que soporten el cumplimiento
de los mismos. (Art 26, Literal 4, Res
2674/2013)

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

DE ALIMENTOS

7.1.-

CONDICIONES GENERALES

7.1.1

Las operaciones y condiciones de
almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion evitan la
contaminacion y  alteracion, la
proliferacibn  de  microorganismos
indeseables y el deterioro o dafo del
envase 0 embalaje. (Art 87, Res
2674/2013)

(.2.-

ALMACENAMIENTO

7.2.1

Se lleva un control de primeras
entradas y primeras salidas con el fin
de garantizar la rotacion de los
productos. (Art 28, Literal 1, Res
2674/2013)

Los operarios tienen en
cuenta que las primeras
en entrar son las
primeras en salir, pero no
llevan un registro vy
control que garantice la|
rotacion de los productos
en el proceso.

7.2.2

La empresa peridédicamente da salida a
productos y materiales indtiles, en
desuso, obsoletos o fuera de
especificaciones para facilitar la
limpieza de las instalaciones y eliminar

PRR2E RS {oreeg SV AR,

7.2.3

El almacenamiento de productos que
requieren refrigeracion o congelacién
se realiza teniendo en cuenta las
condiciones de temperatura, humedad y
circulacién del aire que requiere el

limento, materia prima o insumo. (Art
SlMERie, Mafgaa pEma. igumo. (

7.2.4

Las instalaciones en donde se hace el
almacenamiento se mantienen limpias
y en buenas condiciones higiénicas,

El area de|
almacenamiento no|
cuenta con equipos de
medicion de humedad vy
temperatura.
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ademas, se lleva a cabo un control de
temperatura y humedad que asegure la
conservacion del producto. (Art 28,
Literal 2, Res 2674/2013)

Los dispositivos de registro de la

La planta no cuenta con

7.2.5 |[temperaturay humedad se 0 dispositivos de registro
inspeccionan a intervalos regulares y de temperatura Y]
se comprueba su exactitud. (Art 28, humedad.

Literal 2, Res 2674/2013)
La temperatura de congelacion en el NA
7.2.6 | almacenamiento es de -18°C o menor.
(Art 28, Literal 2, Res 2674/2013)
El almacenamiento de los insumos, El area de
materias primas y productos almacenamiento de|

7-2.7 | terminados se realiza de manera que se 1 materia prima no se
minimice su deterioro y se evitan encuentra en Optimas
aquellas condiciones que puedan condiciones.
afectar la inocuidad, funcionalidad e
integridad de los mismos. (Art 28, Literal
3, Res 2674/2013)

Los insumos, materias primas Yy No se llevan registros

7.2.8 |productos terminados se identifican 0 para conocer el uso,
claramente y llevan registros para procedencia, calidad |
conocer su uso, procedencia, calidad y tiempo de vida de los
iempo de vida. (Art 28, Literal 3, Res insumos, materias,
&%7488013\5 ( primas y productos

terminados.
El almacenamiento de los insumos,
materias primas o] productos

7.2.9 |terminados se realiza ordenadamente 2
en pilas o estibas con separacion
minima de 60 centimetros con respecto
a las paredes perimetrales; y se
disponen sobre palés o tarimas limpias
y en buen estado, elevados del piso
por lo menos 15 centimetros. (Art 28,

Literal 4, Res 2674/2013)
Los sitios o lugares destinados al Los sitios de la empresal

7.2.10 |almacenamiento de materias primas, estan identificados, pero
insumos y productos terminados estan 1 en algunas areas se

identificados claramente y no se

realizan actividades|
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realizan actividades diferentes a estas.
(Art 28, Literal 1y 6, Res 2674/2013)

diferentes para las que
estan destinadas.

7.2.11

El almacenamiento de los alimentos y
materias primas devueltos a la empresa
0 que se encuentren dentro de sus
instalaciones con fecha de vencimiento
caducada, se realiza en un area o
depdsito exclusivo para tal fin. (Art 28,
Literal 6, Res 2674/2013)

La planta no tiene un
area destinada para las
devoluciones de|
producto.

7.2.12

Se lleva un libro de registro en el cual se
consigna la fecha y la cantidad de
producto devuelto a la empresa, las
salidas parciales o totales y su destino

IR e o

No se lleva registro de
devolucién de producto.

7.2.13

Los productos devueltos a la empresa
no se destinan al reproceso para
elaboracién de alimentos para
consumo humano. (Art 28, Literal 6,
Res 2674/2013)

7.2.14

Los plaguicidas, detergentes,
desinfectantes y otras sustancias
peligrosas que por necesidades de uso
se encuentren dentro de la fabrica, se
etiquetan adecuadamente con un rétulo
en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. (Art 28, Literal 7, Res
2674/2013)

7.2.15

Los plaguicidas, detergentes,
desinfectantes y otras sustancias
peligrosas se almacenan en areas
debidamente identificadas,
organizadas, sefializadas y aireadas,
independientes con separacion fisica y
su manipulacion sélo la hace personal
idoneo, evitando la contaminacion de
otros productos. (Art 28, Literal 7, Res
2674/2013)

Hace falta la)
identificacion de éareas
para almacenar los
detergentes,
desinfectantes V]
sustancias peligrosas.

7.2.16

La manipulacionde plaguicidas,
detergentes, desinfectantes P/
(r)]tras sustancias peligrosas solo la
ace
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personal idoneo, evitando la
contaminacion de otros productos. (Art
28, Literal 7, Res 2674/2013)

7.3.-

TRANSPORTE

7.3.1

El transporte de alimentos y sus
materias primas se realiza en
condiciones que impiden la
contaminacion y la proliferacion de
microorganismos y evitan su alteracion
asi como los dafios en el envase o
embalaje segun sea el caso. (Art 29,
Literal 1, Res 2674/2013)

7.3.2

Los alimentos y materias primas que
por su naturaleza requieren
mantenerse refrigerados o congelados
se transportan vy distribuyen bajo
condiciones que aseguran y garantizan
el mantenimiento de las condiciones de
refrigeracion o congelacion hasta su

pesine ipal Gt £3013)

NA

7.3.3

Se cuenta con plantillas de registro de
la temperatura del vehiculo durante el
transporte del alimento, o al producto
durante el cargue y descargue. (Art 29,
Literal 2, Res 2674/2013)

No se tiene un registro
de temperatura del
vehiculo que transportal
el producto.

7.3.4

Los medios de transporte que poseen
sistema de refrigeracion o congelacion,
funcionan garantizando el
mantenimiento de las temperaturas
requeridas para la conservacion de los
alimentos o sus materias primas, y
cuentan con indicadores y sistemas de

e /501 5

NA

7.3.5

Los medios de transporte se
inspeccionan antes de cargar los
alimentos o materias primas, con el fin
de asegurar que se encuentren en

(AR S8 Pirero e AT ANBT 5

Se transporta el producto
por medio de empresas
de transporte y servicio
publico.
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7.3.6

Los medios de transporte y los
recipientes en los cuales se transportan
los alimentos o materias primas, estan
fabricados con materiales tales que
permiten una correcta limpieza vy
desinfeccion. (Art 29, Literal 5, Res
2674/2013)

7.3.7

Se permite transportar conjuntamente
en un mismo vehiculo, alimentos con
diferente riesgo en salud publica
siempre y cuando se encuentren
debidamente envasados, protegidos y
se evite la contaminacion cruzada. (Art
29, Literal 6, Res 2674/2013)

7.3.8

Los alimentos no se disponen
directamente sobre el piso de los
medios de transporte. (Art 29, Literal 7,
Res 2674/2013)

7.3.9

Se utilizan recipientes, canastillas, o
implementos de material adecuado,
gue aislan el producto de toda
posibilidad de contaminacion durante

Dlicral PRES $67473013)

7.3.10

No se transportan conjuntamente en un
mismo vehiculo alimentos o materias
primas con sustancias peligrosas y
otras sustancias que por su naturaleza
representan riesgo de contaminacion
del alimento o la materia prima. (Art 29,
Literal 8, Res 2674/2013)

7.3.11

Los vehiculos transportadores de
alimentos llevan en su exterior en forma
claramente visible la  leyenda:
Transporte de Alimentos. (Art 29, Literal
9, Res 2674/2013)

La empresa no cuenta
0 con vehiculo propio y el
producto es transportado
en vehiculo de servicio
publico.

7.3.12

Los vehiculos destinados al transporte
de alimentos y materias primas cuentan
con la autorizacion sanitaria de
transporte emitida por la entidad
territorial de salud

Se transporta la materia|
0 prima y el producto
terminado en vehiculo de
servicio publico.
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

competente la cual verifica el
cumplimiento de los requisitos
sanitarios que garantizan la adecuada
proteccion y conservacion de los
alimentos y materias primas
transportados. (Art 29, Literal 10, Res
2674/2013)

7.4.- |DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION
Se garantiza el mantenimiento de las
7.4.1 |condiciones sanitarias de los alimentos 2
y las materias primas durante las
actividades de distribucién y
E%r7n4e zcé%lgacién. (Art 30, Res
Los alimentos y materias primas que Se garantiza lal
7.4.2 |requieren refrigeracion durante su 1 conservacion del
distribucion, se mantienen a producto hasta el desting
temperaturas que  aseguren  su final, pero no se tiene
adecuada conservacion hasta el registro de temperaturas
destino final. (Art 30, Paragrafo 1, Res del producto durante su
2674/2013) distribucion.
Los alimentos y materias primas que
7.4.3 |requieren congelacion, se conservan a NA
las temperaturas necesarias de acuerdo
a las caracteristicas del producto. (Art
3088013
7.5.- |EXPENDIO DE ALIMENTOS
El expendio de alimentos garantiza la 2
7.5.1 | conservacion y proteccion de los
alimentos. (Art 31, Literal 1, Res
2674/2013)
52 | e Gt | T |oendo se edlia
Literal 2, Res 2674/2013) ’ en plazas de mercado.
El expendio de alimentos dispone de
los equipos necesarios para la
7.5.3 conservacion, como neveras Yy NA

congeladores adecuados para aquellos
alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion y/o
congelaciéon. (Art 31, Literal 3, Res
2674/2013)
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7.5.4

Los equipos de refrigeracion y/o
congelacién cuentan con instrumentos
para la medicion de la temperatura, se
mantienen en operacion
permanentemente mientras contenga el
alimento y se utilizan de acuerdo con la
capacidad de su disefio. (Art 31, Literal
3, Res 2674/2013)

NA

7.5.5

Los equipos de refrigeracion y/o
congelacién cuentan con
procedimientos definidos para limpieza,
desinfeccion y mantenimiento. (Art 31,
Literal 3, Res 2674/2013)

NA

7.5.6

En los equipos de refrigeracion y/o
congelacion, no se almacenan
alimentos y materias crudas con
procesados u otros que representen

riesgo de.contaminacion_cruzada.
e R N Ly 2 i)

NA

7.5.7

Si en el expendio de alimentos se
realizan actividades de
almacenamiento, preparacion y
consumo de alimentos, las areas
respectivas cumplen con las
condiciones sefialadas en el articulo 28
y en el capitulo VIl de la Resolucién
2674 de 2013. (Art 31, Literal 4, Res
2674/2013)

NO

No se observa si en el
sitio de expendio del
producto, se realizan
actividades de
almacenamiento,
preparacion y consumo
de alimentos.

7.5.8

Los productos que se comercialicen en
los expendios estan rotulados de
acuerdo con lo establecido en la
Resolucién 5109 de 2005 o la norma
gue la modifique, adicione o sustituya.
(Art 31, Literal 4, Paragrafo 1, Res
2674/2013)

Los productos que se
comercializan (chocolate
de mesa) no cumple en
su totalidad con la
informacién que debe
contener la etiqueta.

7.5.9

En el expendio no se exhiben ni se
venden alimentos o materias primas
que se encuentran alterados,
adulterados, contaminados,
fraudulentos o con fecha de
vencimiento caducada. (Art 31, Literal
4, Paragrafo 2, Res 2674/2013)
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ASPECTOS A VERIFICAR

CALIFICACION

OBSERVACIONES

8.- REGISTRO SANITARIO, PERMISO SANITARIO Y NOTIFICACION SANITARIA
8.1.- [OBLIGATORIEDAD
El alimento que se expende Cuentan con Notificacion
directamente al consumidor cuenta con Sanitaria.
81.1 el Registro Sanitario, el Permiso 2

Sanitario o la Notificacion Sanitaria, en
conformidad con su clasificacion de
alimentos para consumo humano de
acuerdo con el riesgo en salud publica
establecida en la Resoluciéon 719 de
2015 o la norma que la maodifique,

CAIT PR 58 W8 B013)

Documento preparado por: Claudia Vanessa Lasso Mejia

CALIFICACION: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No

aplica: NA; No observado: NO.

CONCEPTO:

FAVORABLE Cumple totalmente las condiciones sanitarias establecidas en las

normas sanitarias.

FAVORABLE CONDICIONADO X

al cumplimiento de las recomendaciones

dejadas en documento anexo, las cuales no afectan la inocuidad del producto y por lo
tanto no existen riesgos para la salud de los consumidores.

DESFAVORABLE___No admite exigencias. Se procede a aplicar medidas sanitarias de

seguridad.
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OBSERVACIONES/ RECOMENDACIONES CLASIFICADAS POR ITEM

item Observaciones Recomendaciones

1.1.3 En los alrededores de la planta se | Se recomienda la disposicion de estos materiales
encuentran materiales como arena y | en un lugar apropiado, y asi mantener los
desechos de ladrillos. alrededores de la planta limpios.

1.2.1 La planta cuenta con la proteccién ante | Se recomienda la adecuacién del techo para evita
la lluvia, pero no cuenta con Ila | la entrada de pavesa o ceniza cuando se realizan
proteccion adecuada en algunas | las quemas de cafia en los alrededor de Ia
ventanas y en el techo, lo que ocasiona | empresa. De igual forma la proteccién con mallas
entrada de polvo y suciedades. en las ventanas e instalacién de filtros de aire

industriales.

1.2.2 La planta no cuenta con la proteccién | Acondicionar las claraboyas, techos y ventanas
adecuada en ventanas, claraboyas, | para evitar el ingreso de plagas. Implementar el
techo y puertas que eviten el ingreso de | uso de puertas automaticas que lleguen hasta el
plagas y animales. suelo, pare evitar el ingreso de personas externas

a la planta y de animales.

1.24 Algunas areas de la planta tienen un | Se recomienda la ampliacién del d4rea de

tamafo reducido. produccién y zona de acopio de materia prima,
para una mejor circulacion del personal y la éptima
realizacion de las actividades.

1.2.6 La planta no cuenta con algunos | Se recomienda el uso de equipos como el
instrumentos para la cuantificaciéon de | termohigrémetro para medir la temperatura y
las variables de temperatura y | humedad en las dreas de produccion,
humedad. almacenamiento de materias prima y el area de

almacenamiento del producto terminado.

1.2.7 Algunas partes de la edificacion (techo, | Se recomienda la adecuacién de techos, paredes
paredes y pisos) no facilitan la limpieza | y pisos con materiales lisos e impermeables que
y desinfeccion. proporcionen una facil limpieza.

1.3.2 En algunas areas de la planta el agua no | Acondicionar el lavaplatos ubicado en el area de
tiene la presidn necesaria para realizar | produccién, para que tenga la presidn necesaria y
algunas actividades. asi poder realizar la limpieza y desinfeccién de

utensilios de manera mas eficiente.

134 La planta cuenta con tuberias de aguas | Se recomienda el uso de colores en las distintas
residuales, pero no estan detalladas por | tuberias, para identificar el transporte de agua
colores para su respectiva | potable y no potable.
identificacién

1.3.6 La planta cuenta con un tanque de | Es importante que la planta cuente con un tanque
almacenamiento de agua, pero no tiene | de almacenamiento de agua potable, con
la capacidad suficiente capacidad suficiente para realizar las actividades
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de un dia de trabajo, debido a que se pueden
presentar cortes de agua en la zona.

1.3.8 El acceso a el tanque de | Mejorary ampliar la estructura donde se ubica el
almacenamiento de agua no es muy | tanque de almacenamiento de agua potable, para
seguro para el operario que realice su | facilitar el acceso al momento de realizar la
limpieza y desinfeccion. limpieza y desinfeccion.

1.4.1 La planta cuenta con un sistema de | La empresa debe disponer de un plan de
trampas grasas, pero no cuenta con | Saneamiento y Manejo de vertimientos (PSMV) y
todos los sistemas sanitarios requeridos | un sistema sanitario adecuado para la recoleccion,
para la disposicidn de aguas residuales. | tratamiento y disposicidn de aguas residuales.

1.5.3 La planta cuenta con un sistema de | Se recomienda la documentacion del sistema de
recoleccidn de residuos solidos, pero no | recoleccion de los residuos sélidos. De igual forma,
con un lugar para su almacenamiento. | es necesario que se determine un lugar para la
Este sistema de recoleccion aun no estd | disposicion de estos residuos.
documentado.

1.5.4 La planta no cuenta con cuartos de | Se recomienda la implementacién de un cuarto
refrigeracion de residuos orgdnicos. frio para los residuos organicos de fiacil

descomposicion que se generen a partir de las
practicas realizadas en la planta.

1.6.1 Si cuenta con vestieres y sanitarios, pero | Se recomienda la pronta adecuacién de los
algunas no estan en funcionamiento. vestieres y sanitarios que no se encuentran en

funcionamiento en la planta.

1.6.2 Hacen falta algunos equipos para una | Dotar los servicios sanitarios de equipos
adecuada higiene del personal. automadticos para secado de manos vy

dispensadores de jabon.

1.6.5 El area de produccion cumple | Se recomienda adquirir una mayor cantidad de
parcialmente con el sistema de limpieza | utensilios (baldes, cepillos, escobas, esponjas, etc.)
y desinfeccidén, porque no cuenta con | y de equipos como mangueras o hidrolavadora
algunos equipos y utensilios necesarios. | que facilite la limpieza de las instalaciones y la

magquinaria en la planta.

1.7.1.1 | Los pisos son de cemento y no tiene | Se recomienda la adecuacidn de los pisos con
ninguna tipo de recubrimiento. materiales  resistentes, impermeables, no

deslizantes y no absorbentes. Por lo anterior se
sugiere utilizar materiales como: cemento
uretano, recubrimiento de poliuretano vy
materiales Epoxicos. Para utilizar los materiales
antes mencionados, se debe tener en cuenta las
actividades realizadas en las diferentes areas de la
empresa.

1.7.1.2 | En algunas areas de la planta los pisos | Acondicionar los pisos para que cumplan con la
no tienen la inclinacion adecuada. inclinacion adecuada para efectos de drenaje.

Documento preparado por: Est. Ingenieria Agroindustrial
Claudia Vanessa Lasso Mejia

42




Diagnéstico de Buenas Practicas de Manufactura

Razén Social: Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

1.7.1.3 | Mala distribucidn de los drenajes. Se recomienda la verificacion de norma para el
disefio y la distribucion de drenajes en la industria.
1.7.1.4 | No cuentan con el sellamiento total del | Se recomienda un sellamiento total de los
drenaje, hay una rejilla amplia. drenajes, e implementacién de rejillas con
aberturas mas pequefias que eviten la entrada de
animales como insectos y roedores.
1.7.2.1 | Las paredes no estdn con acabados lisos | Se recomienda pintar las paredes con pintura
y no se les puede realizar | epdxica, con esto se garantiza una adecuada
adecuadamente el proceso de limpieza | limpieza y desinfeccion.
y desinfeccion.
1.7.2.2 | Las paredes son de color claro, sin | Se recomienda utilizar pintura epdxica de colores
embargo son porosas. claros para evitar la porosidad en las paredes.
1.7.2.3 | Enalgunas zonas del 4rea de produccion | Adecuar las uniones entre paredes y piso para que
las uniones entre paredes y el piso no | tomen forma redondeadas en algunas areas de la
son redondeadas. empresa.
1.7.3.1 | Hace falta un cielo raso para terminar de | Se recomienda la instalacion de cielo raso para
proteger por completo el drea del techo. | proteger completamente el techo en las distintas
areas de la planta, esto facilitara la limpieza y
evitar la contaminacion.
1.7.4.1 | No se cuenta con una proteccidén | Las ventanasy todas las aberturas hacia el exterior
completa para evitar el ingreso de polvo | deben estar eficazmente protegidas por un
y plagas. sistema de enmallado.
1.7.4.2 | Las ventanas no estan provistas por | Se recomienda el uso de mallas en todas las
mallas. ventanas o tela mosquitera, para evitar el ingreso
de insectos a las diferentes areas de la planta.
1.7.4.3 | Los vidrios no tienen ninguna tipo de | Se recomienda utilizar vidrio templado o vidrio
protecciéon y son de facil ruptura. laminado que son mas resistentes, duros y no son
tan peligrosos en caso de ruptura. De igual forma,
se recomienda utilizar mallas para proteger en
caso de rupturas del vidrio las diferentes areas de
la planta.
1.7.5.1 | Las puertas no tienen dispositivos de | Se recomienda el uso de puertas automaticas y
cierre automatico ni ajuste hermético. | de ajuste hermético
1.7.5.2 | Las puertas estan bien instaladas sin | Se recomienda instalar puertas que lleguen hasta
dejar orificio entre las paredes, pero si | el piso para evitar el ingreso de plagas, y en la
hay aberturas entre la puerta y el piso. | pequefa abertura que quede instalar un barrido
de puerta.
1.7.5.3 | Hay una puerta de acceso directo pero | Se recomienda habilitar esta puerta y realizar el
mantiene cerrada y no es de doble | cambio de la puerta actual por una de doble
servicio. servicio.
1.7.5.4 | Las puertas no son autocerrables. Se recomienda instalar puertas autocerrables en
el drea de produccién.
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Las estructuras elevadas no tienen | Proteccién en las estructuras elevadas para evitar
1.7.6.2 | acabados para prevenir la acumulacién | la acumulaciéon de mugre y suciedad.
de mugre o suciedad.

1.7.6.3 | Las instalaciones eléctricas permiten la | Disefiar un acabado y proteccién en las
acumulacion de suciedad. instalaciones eléctricas para evitar la

acumulacion de suciedad.

1.7.7.3 | Las ldmparas no cuentan con la | Serecomienda utilizar luminarias LED porque
proteccion necesaria. consume menos energia eléctrica, tienen mayor

eficiencia energética y gran durabilidad. De igual
forma, se debe proteger las ldmparas para evitar
peligro en caso de ruptura.

1.7.8.1 | Poseen sistemas de ventilacion | Se recomienda implementar un sistema de
naturales, pero es conveniente | ventilacién industrial que conste de equipos como
implementar nuevos sistemas de | campanas de extraccién, aire acondicionado vy
ventilacién. ventiladores de extraccion e inyeccion. Estos

quipos mencionados anteriormente, serviran para
evitar contaminacion en la planta e incomodidad
de los operarios por el calor.

1.7.8.2 | La ventilaciéon no remueve | Se recomienda utilizar equipos como ventiladores
completamente el calor en algunas | de inyeccidn y extraccidén de aire.
areas de la planta.

1.7.8.3 | Las aberturas de ventilacion no se | Proteger con mallas antiinsectos las aberturas de
encuentran protegidas con mallas. circulacién de aire.

1.7.8.4 | Los sistemas de ventilaciéon natural no | Implementar el sistema de ventilacién industrial
filtran el aire. gue cuenta con equipos para filtrar el aire.

2.3.3 La planta cuenta con la mayoria de | Se recomienda la implementacién de wuna
maquinaria para lograr la inocuidad del | atemperadora de chocolate, ya que este es un
alimento, pero hace falta un equipo de | proceso critico donde se debe controlar diferentes
atemperado, porque el proceso se | temperaturas.
realiza manualmente.

3.1.3 No todos los operarios tienen | Todos el personal de la empresa deben someterse
certificacidon médica. cada que sea necesario a estudios clinicos vy

presentar la certificacién médica.

3.1.6 La empresa no hace seguimiento a los | Se debe realizar seguimiento a los tratamientos
tratamientos de los operarios. ordenados al personal de la planta y verificar que

estén cumpliendo con las indicaciones del médico.

3.2.3 No existe un documento de plan de | La empresa debe contar con un plan de
capacitacion  continua  para los | capacitacién para los operarios en: BPM,
operarios. conocimientos operativos vy manejo de

maquinaria.

3.3.1 No existe plan de capacitacién, se debe | Se debe implementar un plan de capacitacién
implementar. documentado para los operarios. Este plan debe
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contar con una metodologia, temas especificos,
cronograma, docentes y duracion.

3.3.2 En algunas zonas se encuentran avisos | Se debe implementar en cada una de las zonas
de practicas higiénicas, pero hay areas | correspondientes los avisos alusivos a la
en las que no se observan. obligatoriedad de las practicas higiénicas.

3.3.4 Algunos operarios conocen los limites | Todos los operarios deben conocer los limites del
del punto de proceso y las acciones | proceso y las acciones correctivas a tomar si se
correctivas a tomar. presenta alguna desviacion en algun proceso.

3.4.3 No todos los operarios cuentan con la | La empresa debe encargarse de la dotacién de
indumentaria completa. indumentaria adecuada y completa para los

operarios.

3.4.11 | Algunos manipuladores se les olvidan | El jefe de produccion debe encargarse de verificar
acatar las normas de no utilizar | que todos los operarios cumplan con todas las
accesorios mientras estan en el drea de | normas de BPM al momento de ingresar a la
transformacion. planta.

3.4.19 | La empresa no cuenta con la cantidad | La empresa debe suministrar a los visitantes la
suficiente de dotacidn y vestimenta para | indumentaria completa y adecuada.
los visitantes.

4.1.2 Los lotes de materia prima no se rotulan | Se debe rotular la materia prima que llega a la
correctamente. planta como lo indica la Resoluciéon 5109 de 2005.

El rotulo del empaque de la materia prima debe
contener: Nombre de la materia prima, contenido
neto, nombre y direccién del fabricante, pais de
origen, identificacién del Lote, Fecha de
vencimiento o duracién minima y condiciones de
conservacion.

4.1.4 Las materias primas no poseen una ficha | Las materias primas debe contar con una ficha
técnica que las identifique. técnica, como lo indica el articulo 16 de Ia

resolucién 2674 de 2013. La ficha técnica debe
contener: Descripcion del producto, lugar de
elaboracion, composicion nutricional,
caracteristicas organolépticas, vida atil vy
condiciones de almacenamiento.

4.1.5 Las materias primas e insumos no se | La materia prima que ingresa a la planta debe
someten a un analisis organoléptico ni | someterse a analisis organolépticos y de
de laboratorio. laboratorio, para verificar si cumple con las

especificaciones de calidad para poder ser
procesada en la planta.

4.1.6 No se garantiza la calidad e inocuidad de | Se deben realizar analisis organolépticos y de
la materia prima. laboratorio a las materias primas y tener registro

de estos.
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4.1.10 | El area de almacenamiento de materia | El area de almacenamiento de materia prima debe
prima no cumple con todas las | estar acondicionado con equipos que midan la
condiciones dptimas para el acopio. humedad y temperatura ambiente de ese sitio.

También se debe utilizar este espacio solo para el
almacenamiento de materia prima y no para otro
tipo de actividades.

4.3.3 No se tiene registro de procedimientos | Se deben establecer y llevar registro de los
de control fisicos, quimicos, | procedimientos de control fisico, quimico,
microbioldgicos y organolépticos en los | microbiolégico y organoléptico en los puntos
puntos criticos en el proceso de | criticos del proceso de fabricacion.
fabricacion.

4.3.6 En algunas operaciones unitarias se | Se debe identificar los cuellos de botella que se
producen retrasos. producen en el proceso de fabricacién y realizar un

control.

4.3.11 | Solo se utilizan las mallas como medida | Ademas de las mallas, se debe implementar el uso
de seguridad en el proceso de | de detectores de metales y otros métodos que
fabricacion. eviten la contaminacion del producto.

Se comparte el drea de envasado y | Se recomienda a la empresa establecer un drea

441 embalado con el area de | destinada solo para el proceso de envasado vy
almacenamiento de producto | embalado.
terminado.

En la etiqueta del producto hace falta la | La etiqueta del producto debe cumplir con las

4.4.2 fecha de fabricacién, fecha de | indicaciones de etiquetado segin lo establecido
vencimiento y el lote de fabricacién. por la resolucién 5109 de 2005. Por consiguiente

se debe agregar a la etiqueta la fecha de
fabricacion, fecha de vencimiento y el lote de
fabricacion.

4.4.3 La empresa no tiene registros deingreso | La empresa debe contar con los registro de
de materia prima, ni registro de salida | trazabilidad de la materia prima y del producto
del producto terminado para garantizar | terminado.
la trazabilidad.

4.4.5 No se lleva registro detallado de cada | Llevar un registro detallado que contenga la fecha
lote de producto. de elaboracion, procesamiento y produccién de

cada lote de producto. Estos registros se deben
conservar minimo por dos afios en la empresa

4.4.6 En la planta no se llevan registros de | Se recomienda a la empresa llevar un registro de
elaboracién, procesamiento y | elaboracién, procesamiento y produccion. Este
produccion. registro debe permanecer en la empresa hasta que

exceda la vida util del producto.

4.4.7 El producto sale rotulados pero le hace | Se recomienda rotular el producto segun lo
falta informacion en la etiqueta. establecido en la resolucién 5109 de 2005.
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4.5.2 Hacen falta mdas operarios para cada | Se recomienda a la empresa la incorporacion de
operacion unitaria realizada en la | mas operarios para el cumplimento éptimo de
planta. cada una de las operaciones unitarias que se

realizan en la empresa.

4.5.4 En algunas operaciones se generan | Se recomienda identificar los cuellos de botella
cuello de botella. gue afectan la continuidad del proceso de

fabricacion.

4.5.6 Hacen falta algunos equipos para | Se recomienda la adquisicion de equipos como
limpieza y desinfeccion del personal. lava botas y lavamanos de accionamiento no

manual.

5.1.2 La empresa no tiene un drea de control | Se recomienda que la empresa determine un area
de calidad, los mismos operarios se | de control de calidad donde se cuente con las
encargan de mantener la calidad del | siguientes subareas: Inspeccion de la materia
producto final. prima e insumos, inspeccion del producto en

proceso e inspecciéon del producto terminado.

5.2.1 En el momento la empresa no tiene un | Se recomienda que la empresa implemente un
sistema de control de calidad. sistema de control y aseguramiento de calidad.

5.2.2 No hay un documento que especifique | Realizar documentacion donde se especifique las
las caracteristicas de los productos y | caracteristicas que debe tener la materia primay
materias primas de la empresa. los productos para su aceptacién, liberacién,

retencion o rechazo.

5.2.3 Tienen documentacién de equipos, pero | Realizar manual donde se describan los equipos,
no de los procesos y procedimientos | procesos y procedimientos en la fabricacion del
gue realizan. producto.

5.2.4 No tienen manuales de ninguna de los | Realizar manual de procesos.
procedimientos que se realizan en la
empresa.

5.2.5 La planta no cuenta con un drea de | Se recomienda habilitar el area de laboratorio y
laboratorio habilitada para realizar | acondicionarlas con los equipos necesarios para
ensayos, ni equipos para analizar las | realizar el analisis de las diferentes muestras.
muestras.

5.2.6 Los operarios mantienen la calidad del
producto en el transcurso del
procesamiento, pero no cuentan con un
laboratorio que certifique la calidad de
los productos procesados.

5.2.7 La planta no aplica el sistema (APPCC) y | Se debe implementar el sistema (APPCC) u otros
ningun otro tipo de sistema que | que garanticen lainocuidad del producto.
garantice la inocuidad.

5.2.8 En la empresa no se haimplementado el | Se debe implementar el sistema de Analisis de
sistema de aseguramiento de la | Peligrosy Puntos de Control Critico (APPCC).
inocuidad mediante el Andlisis de
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Peligros y Puntos de Control Critico
(APPCC),

5.3.1 La empresa no cuenta con un |Se recomienda a la empresa apoyarse de las
laboratorio propio, pero tiene acceso a | entidades aliadas para realizar los ensayos de
un laboratorio externo por parte de las | laboratorio mientras se habilita el laboratorio de la
alianzas que ha realizado con otras | empresa.
entidades.

5.3.2 La empresa cuenta con un area de | Habilitar y dotar de equipos, utensilios y reactivos,
laboratorio, pero este no estd en | el drea de laboratorio de la empresa, para realizar
funcionamiento, ni cuenta con los | las pruebasy ensayos correspondientes.
equipos necesarios para realizar los
respectivos ensayos.

5.4.2 En la planta no se cuenta con un |Lla empresa debe contar con personal técnico
personal técnico encargado del | idoneo en las dreas de produccién y control de
programa de capacitacién del personal | calidad de alimentos, quien debe tener a cargo el
manipulador de alimentos. programa de capacitacion del personal

manipulador de alimentos.

6.1.1 En la planta no se ha implementado un | Se debe implementar un plan de Saneamiento con
plan de Saneamiento. objetivos claros y con sus debidos procedimientos.

6.1.2 En la empresa no se lleva un registro de | Se debe llevar un registro de plan de Saneamiento.
plan de Saneamiento.

6.1.4 Tienen descritas algunas sustancias | Se debe tener por escrito en la empresa un
utilizadas para limpieza y desinfeccion, | documento donde se especifique como se deben
pero no los procedimientos ni forma de | realizar las operaciones de limpieza y desinfeccion,
uso de estos agentes. donde se identifiquen las  sustancias,

concentraciones, tiempo de contacto y los equipos
e implementos necesarios para realizar estos
procedimientos.

6.1.7 La planta no tiene programa de control | Se debe implementar un programa de control de
de plagas. plagas.

6.1.8 No tienen documentado el proceso de | Se debe documentar el proceso de abastecimiento
abastecimiento de agua. de agua de la planta, este debe contener: fuente

de captacion o suministro, tratamientos
realizados, manejo, disefio y capacidad del tanque
de almacenamiento, distribucién; mantenimiento,
limpieza y desinfeccién de redes y tanque de
almacenamiento; controles realizados para
garantizar el cumplimiento de los requisitos
fisicoquimicos y microbioldgicos. Todo lo anterior
segun lo establecidos en el art 26, Literal 4 de la
resolucién 2674 del 2013.
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7.2.1 Los operarios tienen en cuenta que las | Llevar un control y registro de primeras entradas
primeras en entrar son las primeras en | y primeras salidas.
salir, pero no llevan un registro y control
gue garantice la rotacién de los
productos en el proceso.

7.2.4 El area de almacenamiento no cuenta | Acondicionar el drea de almacenamiento con un
con equipos de medicién de humedad y | termohigrometro gue permita conocer la
temperatura. temperatura y humedad de este sitio.

7.2.5 La planta no cuenta con dispositivos de | Dotar el d4rea de almacenamiento con un
registro de temperatura y humedad. termohigrémetro e inspeccionar constantemente

para comprobar que se estan cumpliendo con los
pardmetros de temperatura y humedad
adecuados.

7.2.7 El area de almacenamiento de materia | Acondicionar y dotar de equipos el drea de
prima no se encuentra en Optimas | almacenamiento de materia prima, para que
condiciones. garantice la inocuidad del producto final.

7.2.8 No se llevan registros para conocer el | Se deben llevar registros para conocer el uso,
uso, procedencia, calidad y tiempo de | procedencia, calidad y tiempo de vida de los
vida de los insumos, materias primasy | insumos, materias primas vy productos
productos terminados. terminados.

7.2.10 | Los sitios de la empresa estan | Se recomienda separar, identificar y usar para
identificados, pero en algunas areas se | fines establecidos cada una de las zonas de la
realizan actividades diferentes para las | planta.
gue estan destinadas.

7.2.11 | La planta no tiene un darea destinada | Acondicionar un area o depésito en la planta para
para las devoluciones de producto. la devolucidn de producto.

7.2.12 | No se lleva registro de devolucién de | Llevar un libro de registro del producto devuelto a
producto. la empresa, donde se consigne la fecha y cantidad

de devoluciones.

7.2.15 | Hace falta la identificacion de areas para | Se recomienda la debida identificacidn de las areas
almacenar los detergentes, | donde se almacenan productos como detergentes,
desinfectantes y sustancias peligrosas. | desinfectantes y sustancias peligrosas. Estas zonas

deben estar senalizadas, aireadas e
independientes con separacion fisica.

7.3.3 No se tiene un registro de temperatura | Se debe llevar una plantilla de registro de las
del vehiculo que transporta el producto. | temperaturas del vehiculo durante el transporte,

el cargue y descargue del producto.

7.3.5 Se transporta el producto por medio de | Utilizar medios de transporte que se encuentren
empresas de transporte y servicio | en adecuadas condiciones sanitarias.
publico.

7.3.11 | La empresa no cuenta con vehiculo | Utilizar un vehiculo transportador de alimentos
propio y el producto es transportado en | que lleve en su exterior una leyenda: Transporte
vehiculo publico. de Alimento.
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7.3.12 | Se transporta la materia prima y el | Los vehiculos destinados al transporte de
producto terminado en vehiculo de | alimentos y materia prima deben contar con
servicio publico. autorizacion sanitaria.

7.4.2 Se garantiza la conservaciéon del | Registrar temperaturas del producto durante su
producto hasta el destino final, pero no | distribucién.
se tiene registro de temperaturas del
producto durante su distribucion.

7.5.2 El expendio se realiza en plazas de | Contar con la infraestructura adecuada en el
mercado. expendio de alimentos.

7.5.7 No se observa si en el sitio de expendio | Verificar que en el sitio de expendio del producto
del producto, se realizan actividades | se realizan actividades de almacenamiento,
de almacenamiento, preparacién y | preparacién y consumo de alimentos, las dreas
consumo de alimentos respectivas cumplen con las condiciones

sefaladas en el articulo 28 y en el capitulo Vlll de
la Resolucion 2674 de 2013.

7.5.8 Los productos que se comercializan | Los productos que se comercializan deben cumplir
(chocolate de mesa) no cumple en su | con la informacidn correspondiente en la etiqueta
totalidad con la informacion que debe | segun lo indica la Resolucidn 5109 de 2005.
contener la etiqueta.
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DIAGRAMA DE BARRAS
Cuadro N°1. Porcentaje de cumplimiento Vs Calificacion obtenida en el diagnostico

Calificacion | Cantidad de aspectos ponderados |Porcentajes
0 32 14,95%
1 66 30,84%
2 115 53,74%
N.O 1 0,47%
TOTAL 214 100%

Figura N°1. Porcentaje de cumplimiento Vs Calificacion obtenida en el diagnéstico

Porcentaje de cumplimiento vs Calificacién obtenida en
diagnostico
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Analisis de resultados

De acuerdo a los resultados arrojados por el diagrama de barras, se observa que el puntaje
maximo de aspectos calificados con 2 cuenta con un porcentaje de 53,74% lo que indica que el
grado de cumplimiento de las BPMs por parte de la empresa es insuficiente, ya que esta por
debajo del 60%. Por consiguiente se sugiere a la empresa tener en cuenta cada una de las
recomendaciones dadas en este documento basado en lo exigido por la Resolucion 2674 de
2013 para alcanzar por lo menos un porcentaje entre el 75 y 90% el cual indica un nivel de
cumplimiento bueno. De igual forma se puede observar que los aspectos calificados con 1 tienen
un 30,84%, los calificados con 0 tienen un 14,95% y por ultimo los clasificados como N.O cuentan
con 0,47%, estos porcentajes son desfavorables, pero se puede mejorar cada uno de ellos
siguiendo las sugerencias y recomendaciones descritas en este documento para una mejora

continua en la empresa.

Cuadro N°2. Porcentaje de cumplimiento Vs items verificados

Documento preparado por: Est. Ingenieria Agroindustrial

Claudia Vanessa Lasso Mejia

tems N° items Puntos Calificacion Total pgntos YeSatisfaccion
totales| 2 | 1 0 | NO| obtenidos

Edificaciones e instalaciones 63 126 25|32 6 0 82 65,08%

Equipos y utensilios 20 40 19| 1 0| o0 39 97,50%

Personal manipulador de alimentos 33 66 241 6 | 3 | 0 54 81,82%

Requisitos higiénicos de fabricacion 42 84 25|11 6 | 0 61 72,62%

Aseguramiento y control de la calidad e

inocuidad 14 28 6 6 0 10 35,71%

Saneamiento 8 16 1 4 |0 7 43,75%

Almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion de alimentos 33 66 16| 9 7 1 41 62,12%

Registro sanitario, permiso sanitario y

notificacion sanitaria 1 2 1 0 0 0 2 100,00%
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Figura N°2. Porcentaje de cumplimiento Vs items verificados

% de cumplimiento vs items verificados

120,00% - .
100 00% 97,50%81 e 100,00%
r ' (+]
80,00% g5 08% 72,62% 62,12%
X 60,00% — 43,75%
40,00% 2 £ 20
20,00% I I
0,00%
GRS T e o © O
O
. 0{‘2"9 0@5‘ t}O{“ . (,Oﬂ? 0‘5\3 '\Q’&J \Q'{& '\'5?:\\
S R CHR N A° & &
o ~ o~ 5 =0 & & O
(OE' O";L\ Q} {;QQ\ . ‘Z}Q C;'t’ ,EE.J _\‘}S
oy
S G w ®
&> L > N
Q}EJ Q..Q'O\ %@%
Q v
items

Analisis de resultados

En la figura 2 se puede observar el porcentaje maximo que cumple cada uno de los items
generales que se verificaron durante la practica. Al analizar esta grafica se muestra que los items
de: Aseguramiento y control de la calidad e inocuidad; y Saneamiento, estan por debajo del 60%
lo que indica un insuficiente cumplimiento de las BPMs. En el caso de las Edificaciones e
instalaciones; Requisitos higiénicos de fabricacion; y Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializaciéon de alimentos, tienen un grado de cumplimiento regular estando en un
porcentaje entre el 60 y75%. Los items de equipos y utensilios; y personal manipulador de
alimentos, se encuentran en un rango entre el 75y 90% lo que indica que es un buen nivel de
cumplimiento. Finalmente el item de registro sanitario, permiso sanitario y notificacion sanitaria
tiene un nivel de cumplimiento excelente con un porcentaje del 100%.

Por lo anterior, es importante mencionar que es necesario tomar medidas correctivas en los
items que estan por debajo del 75% ya que estos no estan cumpliendo totalmente segun lo
indicado por Laresoluciéon 2674 de 2013. De igual forma se debe rescatar que la empresa tiene
tres items por encima del 75% que muestran un nivel bueno y excelente cumpliendo en su mayor
parte con lo estipulado por la resolucion.

Por consiguiente, se evidencia que Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC ha demostrado
avances en cuanto a BPMs a pesar de ser una empresa tan joven. No obstante, basandose en
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el andlisis anterior, se deben tomar acciones de mejora en los items con bajo porcentaje (<75%)
de cumplimiento de las BPMs para garantizar que se cumpla lo indicado por Laresolucién 2674
de 2013 y llegar a tener en un corto y mediano plazo un nivel de cumplimiento bueno (75-90%)
en buenas practicas de manufactura.
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ANEXO 2

Mapa de procesos de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC
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Matriz DOFA de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC



MATRIZ DOFA
AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS ZOMAC

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Los chocolates de mesa son elaborados con
cacao 100% del norte del Cauca.

El chocolate de mesa es fabricado con el cacao
100% puro sin extraer ninguno de sus
componentes (pasta y manteca de cacao).
Proveedores de materia prima consolidados.

Buenas campaiias de publicidad.

Cuenta con un operario experimentado en el
proceso de transformacion.

Incrementar los niveles de produccién.

Clientes satisfechos con el producto
(posicionamiento en el mercado).

Implementacién de manuales de calidad
para mejorar procesos.

Estan gestionando recursos, para invertir en
el crecimiento de la empresa.

DEBILIDADES

AMENAZAS

Sus procesos administrativos y productivos no
se encuentran documentados.

No tiene procedimientos de elaboracién de
productos estandarizados.

Tiene una persona que se encarga de la
mayoria de los procesos de transformacion de
chocolate de mesa.

Tienen poca disposicion de mano de obra
calificada.

Factores externos como desastres naturales.

Nueva competencia en el mercado que
afecten directa o indirectamente las ventas.

Costos altos en equipos y maquinarias
necesarias para el proceso de produccion.

Inseguridad y amenazas de grupos
organizados a los alrededores de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia con base a la informacién aportada por la empresa
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1. PRESENTACION

La empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC se dedica a la produccion de
chocolate de mesa desde el afio 2019, la planta de transformacion se encuentra
ubicado en la vereda La Munda en el municipio de Miranda (Cauca). Esta empresa
busca la mejora continua de sus procesos productivos y garantizar la calidad de sus
productos, por esta razon, se hizo necesario la normalizacion y documentaciéon de
los procesos de obtencion de chocolate de mesa.

2. INTRODUCCION

Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC se encuentra en la busqueda de la
documentacion y mejoramiento de sus operaciones unitarias en la linea de
produccion, es por ello que se evidencia la importancia de la realizacion de
documentacion de los procesos como mecanismos que contribuyan a la creacion
de lineamientos y descripcion de procedimientos que puedan utilizarse como guia
a la hora de realizar su proceso productivo.

Por consiguiente, se presenta este manual de procesos y procedimientos, el cual
tiene como objetivo normalizar cada una de las etapas de la linea de produccion y
documentar los procedimientos que se realizan desde la etapa de la recepcién de
la materia prima, hasta el almacenamiento del producto final.

En la primera parte del manual se describe como la empresarealiza las operaciones
unitarias en la actualidad y posteriormente se describen las acciones correctivas
para la normalizacion de cada una de las etapas de la linea de produccién, donde
se realiza la documentacion por medio de fichas de caracterizacion, diagramas de
flujo, descripcién de los procedimientos, formatos de registros y otros documentos
anexos basados en normativas como la 1ISO 9001:2015, NTC 1252:2012, NTC
793:2008 y el Codex Alimentarius para el chocolate de mesa, esto con el fin de
normalizar cada una de las operaciones unitaria en la linea de produccion.

La documentacion y normalizacion del procesos productivo de chocolate de mesa,
permite promover el control y seguimiento de cada una de las etapas de la linea de
produccion, buscando asi la mejora continua de la empresa.
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3. OBJETIVO

Documentar los protocolos para la normalizacion del proceso productivo del
chocolate de mesa en la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

4. ALCANCE

La implementacion del manual del procesos y procedimientos de transformacion de
chocolate de mesa, abarca cada una de las operaciones unitarias (recepcion de
materia prima, seleccion y clasificacion de la materia prima, tostado,
descascarillado, molienda, cernido, atemperado, moldeo, vibrado, cristalizacion,
empacado y almacenamiento) en la elaboracion del chocolate de mesa de
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC.

5. DEFINICIONES

Documentacion: Documento o conjunto de documentos generalmente de caracter
oficial, que sirve para la identificacién personal o para documentar o acreditar algo.

Procesos: Conjunto de actividades secuenciales o paralelas que ejecuta un
productor, sobre un insumo, le agrega valor a este y suministra un producto o
servicio para un cliente externo o interno.

Operaciones unitarias: Es un area del proceso o equipo donde se incorporan
materiales, insumos 0 materias primas y ocurre una funcion determinada ya sean
actividades basicas que forman parte del proceso.

Chocolate de mesa: Masa, pasta o licor de cacao preparado por el molido del
cacao fermentado y tostado, desprovisto de sus cubiertas y gérmenes, mezclado o
no con una cantidad variable de azdcar como: sacarosa, dextrosa, maltodextrina y
otros tipos de edulcorantes y aditivos permitidos por la legislacién nacional vigente.

Nibs: Son trozos de cacao que se obtienen después de que el grano de cacao pase
por el proceso de tostado y descascarillado.

Cacao en grano: Fruto extraido de las mazorcas maduras de los arboles de loa
especie Theobroma cacao L. de la familia Malvaceae, fermentado o no y secado.

Indicadores: Los indicadores de procesos son datos que muestran el estado de
una actividad. Se encargan de medir alguna caracteristica especifica y observable
con el fin de mostrar los cambios y el progreso que se esta llevando acabo.
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6. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES UNITARIAS (Actualidad)

Recepcion de la materia prima: La recepcion de la materia prima se controla de
forma sensorial mediante la vista y el tacto, determinado asi la calidad de la
almendra de cacao (correcta fermentacibn y secado (7% de humedad)).
Posteriormente se almacenan en la bodega de almacenamiento en canastillas
plasticas que estan situadas sobre estibas.

Inspeccion y seleccion de materia prima: El personal capacitado (operarios)
realizan la seleccion de la almendra de cacao que cumpla con las siguientes
caracteristicas: color rojizo y café en la almendra para ser aceptado, verifican que
los granos no estén infestados o0 mohosos, y apartan las almendras con presencia
de moho, insectos y las particulas fisicas o impurezas que se pueden encontrar en
las canastillas.

Pesado: La almendra de cacao inspeccionada y seleccionada en la etapa anterior
se pesa por medio de una balanza electrénica.

Tostado: Se deposita la almendra de cacao seleccionada y pesada previamente,
en la tostadora que posee una capacidad de 8Kg. Para empezar el procesamiento
enciende el equipo y cuando llega a una temperatura de 130°C depositan el grano
de cacao y establecen una temperatura de 118 - 120°C y un tiempo de 18 - 25
minutos aproximadamente. Los anteriores parametros de tiempo y temperatura el
operario lo establece de acuerdo al andlisis visual que le realiza a las almendras
(humedad). El equipo cuenta con un sistema de enfriamiento para las almendras
gue salen del proceso.

Descascarillado: Se deposita la almendra de cacao, que ya fue tostado y enfriado
en la operacion anterior, en la descascarilladora para eliminar la cascara y obtener
los nibs de cacao en tres tamafos diferentes. En esta etapa se pasa un lote de
almendra de cacao dos veces por la descascarilladora, para garantizar el menor
porcentaje de cascarilla en los nibs.

Molienda: Se depositan los nibs de cacao al igual que los adictivos utilizados en
cada tipo de chocolate (Azucar, canela, clavos, pimienta dulce, vainillina, lecitina,
nuez moscada y sal) en un molino de discos; que tritura mediante presion y
cizallamiento de dos discos, obteniendo asi una pasta o licor de cacao entre 90-
110um. Este licor es cernido posteriormente por un colador.
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Atemperado: El licor de cacao obtenido del molino sale con una temperatura de
promedio de 55°C y es llevado a un refrigerador para bajar su temperatura hasta
28°C, posteriormente, se lleva este licor a bafio maria para subir de nuevo su
temperatura hasta 32°C que es la temperatura 6ptima para realizar el moldeo.

Moldeo de chocolate: Se deposita el licor de cacao en los moldes y posteriormente
se sitlan en una mesa vibratoria para eliminar las burbujas formadas al momento
de agregar el licor en los moldes.

Cristalizacion de Chocolate: El chocolate en los moldes se lleva hasta los
refrigeradores para empezar su proceso de cristalizacion, el tiempo del chocolate
en los refrigeradores depende del tamafio de la tableta (130g, 180g o 2409) lo que
oscila entre 30-85 minutos con una temperatura entre 2- 8°C.

Empaque de tableta de chocolate: Se extrae las tabletas de chocolate de los
moldes y se le realiza un “afeitado” con una cuchilla para quitar el exceso de
chocolate. Posteriormente se procede a envolver las tabletas de chocolate en papel
vinipel, se le pone su correspondiente etiqueta y se empaca en bolsas de
polipropileno (PP).

Almacenamiento: El producto terminado es almacenado en un cuarto frio con una
temperatura de 17°C, las tabletas de chocolate son depositadas en cajas de icopor
y permanecen en ese lugar hasta el momento del despacho del chocolate.
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6.1 PROCEDIMIENTO

A continuacién se describe el diagrama de flujo por bloques que se realiza
actualmente en la empresa para la elaboracion del chocolate de mesa.

Granos de cacao fermentado
—_—

Recepcion

Y seco

Granos defectuosos, impurezas y

Seleccion y
o - 3 ==
clasificacion desperdicios

Tostado Poilvillo de cascara
T: 118-120°C de cacao
t 18- 25 min

Descascarillado ——— Cascarilla

Nibs de cacao

h 4

s Adicion de adictivos:
Chocolate Tradicional: s-car clavo canela
Vainillina. sal. >

Molienda
90-110 um

Adicion de adictivos:
Chocolate Artesanal:  Ciavo, canela, vainillina,
sal, pimienta dulce y
nuez moscada

Licor o pasta de cacao
T- 55- 59°C

Tamizado

Adicion de lecitina de soya

=

Atemperado
Choque t&rmico: 28°C

!

Moldeo

!

Vibrado

!

Cristalizacion
T-2-8°C
i 30- 85 min

!

Empaque

!

Almacenamiento
T17°C

Fuente: Elaboracién propia con base en

la informacién aportada por la empresa
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7. ACCIONES CORRECTIVAS EN OPERACIONES UNITARIAS

7.1 OBJETIVO

Documentar y corregir falencias por medio de la normalizacion de cada una de las
etapas del proceso de transformacion de chocolate de mesa.

7.2 ALCANCE

Abarca las etapas de recepcién de materia prima, seleccién y clasificacion de la
materia prima, tostado, descascarillado, molienda, cernido, atemperado, moldeo,
vibrado, cristalizacién, empacado y almacenamiento.

7.3 RESPONSABLE

El jefe de produccion es el encargado de controlar cada una de las etapas
mencionadas en el literal anterior, con el fin de dirigir a los operarios para que se
apropien de cada una de las operaciones mejoradas en el proceso de
transformacion de chocolate de mesa.

7.4 PROCEDIMIENTO

Para cada etapa del proceso productivo de chocolate de mesa se cuenta con una
ficha de caracterizacién, un diagrama de flujo, una descripcion del proceso, los
respectivos registros de cada operacién unitaria y anexos.
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7.4.1 Diagrama de flujo SIPOC para la elaboracion de chocolate de mesa

A continuacién se describe el diagrama de flujo SIPOC para la transformacion de
chocolate de mesa.

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE CHOCOLATE DE MESA

ENTRADA PROCESO SALIDA DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTROS
@ Registro de recapcion de materiz prima: RG-RMP-01.
Registro de temperstura y humedad del 3drez del
almacenamiento de matena prma - RG-THA-MP-01.
ran i rrveyrra LA I N O i
Gfa 08 ttjedcacao > Recepcwr_\ de sl setac evonne sz s e s e Inspeccion de 0 . Registro de salida de Iz materia prima: RG-SMP-01.
CNEMacosy. materia prima sacos de cacao il
secos i Registro de toma de muestra para ensayos: RG-TME-01.
Registro de ensayos realizados 3 2 muestra de matena
Seleccion y Desechos, impurezas Humedad max.: | | . .. Operario/Personal| ____ [ orima - RG-ERM-MP-01.
clasificacion de ["1"" vy desperdicios [ | 7,5% de laboratorio Registro de control de humedad de I3 musstra de materia
materia prima prima: RG-CHM-MP-01.
i Registro de devolucion de materia prima: RG-DMP-01.
Tostado o et | Polvillo de ez T 118-120?0 | Ee Operario  f----- Registro de tiempo y temperatura de fostado: RG-TTT-01.
cascara de caco t:18-25 min Registro de perdidas en el proceso: RG-PP-01.
¢ Registro de produccion de cacao tostado: RG-PCT-01.
Chocolate Tradicional == Cascarila | [T [Tolerancia max.
Adicion  de  adictivos: Descascarillado f--1-! i----de cascarillaen f--{----- Operario  f--== Registro de producto defectuoso: RG-PD-01.
Az_uq_:a_\r. clavo, canela, . ‘ N nibs: 5% Registro de porcentaje de cascarilz en los nibs de cacso:
vainillina y sal. Nibs de cacao RG-PCNC-01.
v Registro de nimeros de reprocesos por bateh: RG-NRB-01.
IChocolate Artesanal 5 . Licor o pasta de R N | O .
lAdicion de adictivos: Molienda cacao T: 55-59°C Micraje: 90-110um Operario Registro de produccion de licor de cacao: RG-PLC-01
clavo, canela, vainillina, l
sal, pimienta dulce y
nuez mi . 2 S ; . - )
uez moscada Cernido e ---1 Micraje: 90-110um f-4----- Operario  [----- I-{Registro de micraje del licor de cacao: RG-MLC-01
Adicion de Lecitina
de soya y Chogque térmico:
Atemperado f--{-----------mms---mmme---e- | Baja28°Cy | [ ___| Operario/ Jefede| ___ | Registro de temperatura y tiempo de atemperado: RG-
produccion TTA-01
il sube: 32°¢ %4
Moldes de
policarbonato (130,180 > Moldeo ] B et iPesaje de molde con ficor
2400 | | Y1 W an manay [ i
e 1 de cacao(130,180,240g) Quorao
Vibrado D b o L ) e L L e W Operario  f----- I-{Registro de producto defectuoso: RG-PD-01.
¢ T 0-5C Registro de temperatura y tiempo de cristalizacion: RG
Cristalizacion  f--1------===============----f----- t3085min |1 Operario  [----- F{TTC-01.
l 3 \Registro de producto defectuosos: RG-PD-01.
3 Regist | hocolate em, : R
Empacado --1--- Trozos de chocolate f--1------=-=---=-=---=-----q----- Operario  f-----r ng'so;o de:abletas; de. chocole: empacadas:: RG:
T 17°C Registro de almacenamiento de producto terminade: RG-
Almacenamiento [--1---------==----==--------- 1 HR50-60% [T Operario  [____| LIaPT-01.
- Registro de temperstura y humedad de 3area de
simacenamiento de producto terminado: RG-THA-PT-01.
v

o>

Registro de salida de producto terminado: RG-SPT-01.
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7.4.2 Ficha de caracterizacion de recepcion de materia prima

Ficha de caracterizacion de Recepcién de Materia Prima

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1

Subproceso Recepcion de Materia Prima P1.S1
Realizar la recepcion de la materia prima de una forma eficiente y con todos los registros

Objetivo necesarios que garanticen la trazabilidad de la materia prima utilizada en el proceso de

transformacion.

El proceso de recepcidn de la materia prima, inicia desde el control de ingreso de los sacos
Alcance de almendras de cacao, hasta el almacenamiento en el area de recepcion.

Responsable Operarios

Entradas Actividades Salidas
Granos de cacao | Descargue y registro de recepcién de materia prima. Granos de cacao
fermentados y |Inspeccion general de la materia prima. fermentados y secos
secos Acopio y organizacion de materia prima en area de

almacenamiento.

Diligenciar el formato de registro de temperatura y humedad
para el area de almacenamiento.

Salida de materia prima para area de produccion.

Indicador Dimensién | Formula Frecuencia Meta

(Kg de almendra de
% . cacao devuelto/Total Kg
i Eficacia
devoluciones de almendras de cacao
pedidas) X100

Indicadores de

gestion: Mensual 5%

Registro de recepcion de materia prima (RG-RMP-01).

Informacién documentada del proceso |Registro de temperatura y humedad del area de
Registro: almacenamiento (RG-THA-01).

Registro de salida de la materia prima (RG-SMP-01).
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7.4.2.1 Diagrama de flujo de la recepcion de materia prima

DIAGRAMA DE FLUJO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Entrada

Proceso

Salida

Descripcion

Responsable

Granos de cacao
fermentados y secos

Recepcion de materia

v

prima

Y

Descargue y registro
de materia prima

Y

Inspeccion general de
la materia prima

Presenta
descomposicion

Si

No

v

Acopio y organizacion de
materia prima en area de
almacenamiento

Diligenciar el formato
de registro de
temperatura y

humedad para el drea

de almacenamiento

Y
Salida de materia
prima para ¢l drea de
produccion

_| Inspeccion de todos
los sacos de cacao

Operarios

Registro

Reqistro de recepcion
de materia prima:
RG-RMP-01.

Registro de temperatura y
area de

humedad  del
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7.4.2.2 Descripcién del procedimiento en la etapa de recepcion de materia

prima

No | Actividad Responsable | Descripcion

1 | Descarguey Operario Este proceso se compone de los siguientes
registro de pasos:
recepcion de 1. Descargar los bultos de M.P en el area
materia prima de recepcion.

2. Registrar la materia prima que ingresa
en el formato de control de recepcién de
M.P.

3. Rotular cada uno de los bultos de M.P.

1.1 | Inspeccion Operario El operario que recibe la materia prima es el
general encargado de revisar o inspeccionar los sacos

de cacao.

El operario acepta o rechaza la materia prima
teniendo en cuenta las condiciones en que llega
(Olor, descomposicion).

1.2 | Acomodacion | Operario En esta etapa se realiza la acomodacion de la
de materia materia prima después de su respectivo
prima en area registro e ingreso a la planta.
de En el area de almacenamiento se realiza la
almacenamien acomodacion y estibamiento de la MP de la
to. siguiente manera:

1. Se debe ordenar de acuerdo al orden de
llegada de la M.P.

2. Los sacos o canastillas que contienen la
M.P se colocan sobre las estibas.

El estibamiento se debe hacer de forma
ordenada, dejando un espacio libre entre
estibas de 80cm, un espacio entre estiba y
pared de 30cm y deben sobrar 3cm de estibas
hacia afuera de los bultos o canastas.

1.3 | Diligenciar el Operario Un operario se encargada de diligenciar el
formato de formato de registro de temperatura y humedad
registro de del area de recepcion de materia prima con
temperatura y ayuda de instrumentos como termémetros e
humedad higrometros o termohigrometro.

1.4 | salida de Operario El operario debe diligenciar el formato de
materia prima registro de salida de materia prima al momento

de sacar el cacao para ser procesado.
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7.4.3 Ficha de caracterizacion de seleccién y clasificacion de materia prima

Ficha de caracterizacion de Seleccion y Clasificacién de la Materia Prima

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso |Seleccién y clasificacion de la materia prima P1.S2
Realizar la seleccion y clasificacion de la materia prima de acuerdo con técnicas y ensayos de
Objetivo laboratorio que garanticen la calidad 6ptima de la MP destinada al proceso de transformacion.
El proceso de seleccién y clasificacion de la materia prima, inicia desde la toma de muestra de
Alcance los sacos de almendras de cacao, hasta el almacenamiento en el area de materia prima 6ptima

para proceso.

Responsable

Operarios y personal de laboratorio

Entradas Actividades Salidas
Granos de | Seleccion y toma de muestra de materia prima para ensayos. Granos de cacao
cacao Ensayos para aceptacion o rechazo de la materia prima. en optimas
fermentados y | Separacion de producto no conforme. condiciones para
secos Acomodacion y estibamiento de materia prima en Optimas condiciones. procesamiento
Indicador Dimension | Formula Frecuencia Meta
PPHM = ?=1.2 3l Hi
Ms
PPHM: Porcentaje promedio de
humedad por muestra
. % de hl'.lmedad Calidad Hi: Porcentaje de humedad medido Semanal 7.5%
Indicadores |promedio
o en la muestra
de gestion: . Muestra
Ms: Numero de muestras obtenidas
por semana
(Kg de almendra de cacao
% devoluciones | Eficacia | devuelto/Total Kg de almendras | Mensual 5%
de cacao pedidas)X100

Informacién documentada del proceso

Registro:

(RG-ERM-MP-01).

(RG-CHM-MP-01).

Registro de toma de muestra para ensayos (RG-TME-01).
Registro de ensayos realizados a la muestra de materia prima

Registro de control de humedad de la muestra de materia prima

Registro de devolucion de materia prima (RG-DMP-01).
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7.4.3.1 Diagrama de flujo de seleccién y clasificacion de la materia prima

DIAGRAMA DE FLUJO DE SELECCION Y CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA
Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
R s I Seleccion y toma Qe
fermentados y secos . E5a.08 IhAlC
prima para ensayos
v -
Registro de toma de
Tabla No.14deI.Anexo muestra para ensayos:
TOMA e MUBRIIAS) [===<===ip==ssrmearemmaamaasy --| A (Determinacion del 4-------------==-=--=------ = RG-TME-01.
tamafo de la muestra)
v
Extraccion de
muestras
Y Operarios
Preparacion de
muesira global
v
PIEparationie? ||l immommemmenomneme] ___| Anexo C (Método de
muestra reducida cuarteo)
Y
Preparacion de
muestra de reserva
Y
Prepanationioe: | ..o | _|Tablas No. 2y 3 del
muestra para analisis Anexo A
v
A
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DIAGRAMA DE FLUJO DE SELECCION Y CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Rechazar el
lote
N :
0 T TP, egistro de ensayos
Tolerancia maxima:
Ensayo 1: 2 de cada 100 realizados a la muestra
Determinacionde || ____________________..l.. QFANS 08 CACAD |-+ {-rmrmmsmsmrmrmemmmmemnnch de materia prima - RG-
infestacion por ERM-MP-01.
insactos (Tabla No.3 del
Anexo A)
Repetir
procedimiento
desde el ensayo 1
con muestra de v
reserva
Cumple
N°_wmetro
Si
\ >
Desechos, impurezas Personal de
Rechazar el Si y desperdicios laboratorio
lote
A
No
Registro de ensayos
Ensayo 2: Tolerancia maxima realizados a la muesira
Determinacion de  fo---=-===s===s=====ss=ssnf-os 0,3% (Tabla No.3 f--{----=-s=-rssrsmmsmmeeet de materia prima : RG-
impurezas del Anexo A) ERM-MP-01.

Repetir
procedimiento
desde el ensayo 1
con muestra de

reserva
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DIAGRAMA DE FLUJO DE SELECCION Y CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Rechazar el v
[ote
,?
’ Registro  de  ensayos
‘ 0 Tolerancia maxima: realizados a la muestra
Ensayo 3: Determinacionf | . ___...........c.....} i N —— |de materia pima: RG
de granos multiples granos de cacao, ERM-MP-01.
Repetir procedimiento
desde el ensayo 1
con muestra de v
reserva
Cumple
N° parametro
Sk
Desechos, impurezas Personal de
Rechazar el Si y desperdicios lahoratorio
lote l
A
No Ensayo 4: Determinacion de :
granos bien fermentados, Valores de Registro  de  ensayos
insuficientemente tolerancia realizados a Ia muestra
fermentados, sin fermentar, f-p=-==-=========mmmmemmmnepe- establecidos en |+

mohosos, pasillas,
germinados y dafiados por
insectos

Repetir procedimiento
desde el ensayo 1 con
muestra de reserva

o

St

las Tablas No. 2
y Jdel Anexo A
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MESA

DIAGRAMA DE FLUJO DE SELECCION Y CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Rechazar el
lote
= : Registro de ensayos

nsayo 5: A realizados a la muestra

Determinacion del Toleran?’a e de materia prima : RG-

. R e S O ---1 40-60% (Tabla [---t------------=------------1| 3
contenido de No.3 del Anexo A) ERM-MP-01.
almendra en pasilla ¢

Repetir
procedimiento
desde el ensayo 1
con muestra de

reserva

Cumple
N°Wmetro

»
Ld

Desechos, impurezas Personal de

Rechazar el Si y desperdicios

lote
A
No

laboratorio

Registro de control de

: humedad de la muestra

Dete%ﬁi?é?égde [F S —— .| Toleranciamaxima | | .. | | de materia prima : RG-
humedad 7.5 % ( Anexo B) CHM-MP-01.

Repetir
procedimiento
desde el ensayo 1
con muestra de
reserva
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MESA
Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Materia prima no apta
para transformacion Registro de
Separacion de (granos mohosos, devolucion de materia
productono  p------- Al T L R S S P e prima: RG-DMP-01
conforme sin fermentar,
contenido de pasillas e \/\
impurezas).
¥
Acomodacion y
estibamiento de
materia prima en
optimas condiciones Operario

Fin
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7.4.3.2 Descripcién del procedimiento en la etapa de seleccién y clasificacion

de la materia prima

No. | Actividad Responsable | Descripcién

1 Selecciény Operario Consiste en revisar la M.P recibida y que
toma de cumpla con todos los parametros de calidad.
muestra de

materia prima

para ensayos.

A continuacién se describen los ensayos y
procedimientos a realizar para la seleccion y
clasificacion del grano de cacao de acuerdo a
lo establecido por la Norma Técnica
Colombiana del ICONTEC (NTC 1252 del
2012):

PREPARACION DE LA MUESTRA PARA
ENSAYOS:

1. Toma de muestras:

a) Para tomar la muestra global de
almendras de cacao se deben escoger
aleatoriamente el numero de sacos
teniendo en cuenta el lote total o el
namero total de sacos, este proceso se
debe realizar tomando como referencia
la Tabla No.1 (Determinacion del
tamafio de la muestra) del Anexo A.

b) El operario que toma la muestra es el
encargado de diligenciar el formato de
registro de toma de muestra para
ensayos (RG-TME-01).

2. Extraccion de muestras:

a) Introducir la sonda en diagonal hasta la
mitad del saco o la canastilla donde
estan las almendras de cacao y llenarla,
repetir el proceso con la otra diagonal. La
sonda se introduce con la ventana hacia
abajo en el saco o canastilla y luego se
le da vuelta y se llena. Esta etapa se
realizara con cada uno de los sacos o
canastillas escogidos de manera
aleatoria en el paso anterior.
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b)

b)

Después de extraer la sonda, se debe
depositar la muestra en un saco o
canastilla que contendra la muestra
global.

Preparacion de la Muestra global:

Se reune inmediatamente y en su
totalidad las muestras parciales en una
caja 0 en un saco impermeable al vapor
de agua. Durante este proceso el
empaque no debe quedar abierto y
expuesto al sol.

La caja o el saco que contenga la
muestra global deben ser
suficientemente grandes para que la
totalidad de las muestras parciales
ocupen como maximo la mitad.

Tan pronto se hayan reunido todas las
muestras  parciales, se mezcla
perfectamente el contenido de la caja o
saco.

Preparaciéon de la muestra reducida o

muestra de expedicion:

a) La muestra de expedicion se debe
sacar de la muestra global mediante
un aparato divisor adecuado como el
divisor conico tipo Boerner o el
método de cuarteo (Anexo C), la
cantidad de la muestra reducida
dependera de las determinaciones
gue vayan a efectuar.

b) La muestra de expedicion se debe
embalar en recipientes de buen
cierre impenetrables e
impermeables. La descripcion de la
muestra debe incluirse en el
recipiente. También se debe aplicar
en el exterior del empaque.

c) La descripcibn completa de la
muestra comprendera:
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b)

e Nombres de los operarios que
tomaron la muestra.

e Fecha de la operacion (dia/
mes/afo)

e lugar

e Designacion del producto:
Identificacion del vendedor de
la materia prima.

e Designacion del lote:
Codificacibn  (nimero o
cédigo) que identifique el lote
al que pertenece.

e Mencién de que el
procedimiento de muestreo
se ha hecho siguiendo la
NTC1252.

Preparacién de la muestra de reserva:
Al realizar la muestra de expedicién se
deben preparar muestras de reserva
que en volumen y en ndamero
correspondan a las muestras de
expedicion.

Estas muestras de reserva se preparan,
designan, marcan y presentan como las
muestras de expedicion.

Las muestras reserva quedaran bajo la
custodia de la empresa AIC, que las
guardaran durante dos meses.

Preparaciéon de la muestra para
analisis:

La muestra que llega al laboratorio debe
ser de minimo 1000g se deja el tiempo
necesario para tomar la temperatura
local, pues de lo contrario la humedad
del aire seria absorbida rapidamente.
Sobre esta muestra se efectia los
ensayos de infestacibn por insectos,
presencia de impurezas y granos
multiples.
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c) Una vez efectuada las determinaciones

anteriores la muestra sobrante se divide
por cuarteo, hasta obtener una masa de
500g y se toma aleatoriamente 100
granos, para realizar los ensayos
correspondientes a los  demas
parametros enunciados en la Tabla 2 y
3 del Anexo A.

11

Ensayos para
aceptacion o

rechazo de la
materia prima.

Operario de
laboratorio

1.

a.

N

METODOS DE ENSAYOS

Una vez realizada la preparacion de las
muestras, se pasa a efectuar los diferentes
ensayos por los laboratoristas en el area de
laboratorio de acuerdo a lo establecido por la
NTC 1252 del 2012:

Determinacion de infestacion por
insectos:

La muestra obtenida para analisis se
homogeniza, se tamiza sobre un tamiz
namero 2 de la serie Tyler (ASTM 2 in o
ISO 50 mm) y se determina en el fondo
la presencia de insectos vivos. Los
valores de referencia o tolerancia se
verifican en la Tabla No.3 del Anexo A.

. Al realizar el ensayo el laboratorista

diligencia el Registro de ensayos
realizados a la muestra de materia prima
(RG-ERM-MP-01) para constatar que se
realizé la prueba.

Determinacion de las impurezas:
Sobre la muestra obtenida para analisis,
se separan las impurezas y se determina
su contenido expresado en porcentaje
masa a masa. Los valores de referencia
o tolerancia se verifican en la Tabla No.3
del Anexo A.
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b.

w

Al realizar el ensayo el laboratorista
diligencia el Registro de ensayos
realizados a la muestra de materia prima
(RG-ERM-MP-01) para constatar que se
realizé la prueba

Determinacion de granos multiples:
Se cuartea la muestra hasta obtener 100
granos y se determina si hay presencia
de granos mudltiples.

Al realizar el ensayo el laboratorista
diligencia el Registro de ensayos
realizados a la muestra de materia prima
(RG-ERM-MP-01) para constatar que se
realiz6 esta prueba

Determinacion de granos bien
fermentados, insuficientemente
fermentados, sin fermentar,
mohosos, pasillas, germinados vy
dafiados por insectos:

Se cuartea hasta obtener 100 granos,
los cuales se parten longitudinalmente:
Uno a uno se clasifica como bien
fermentados, insuficientemente
fermentados, sin fermentar, mohosos,
pasilla, germinados y dafiados por
insectos, tal como se ha establecido
para cada caracteristica en las
definiciones. Los resultados se expresan
por conteo con base en los 100 granos
seleccionados y partidos. Los valores de
referencia o tolerancia se verifican en las
Tabla No. 2 'y 3 del Anexo A.

Al realizar el ensayo el laboratorista
diligencia el Registro de ensayos
realizados a la muestra de materia prima
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o

(RG-ERM-MP-01) para constatar que se
realiz6 esta prueba.

Determinacion del contenido de
almendra en pasilla:

De la muestra considerada como pasilla,
se toman 100g de la muestra y
manualmente se separa la cadscara de la
almendra y se determina su contenido
expresado en porcentaje masa a masa.
Los valores de referencia o tolerancia se
verifican en la Tabla No.3 del Anexo A.

Al realizar el ensayo el laboratorista
diligencia el Registro de ensayos
realizados a la muestra de materia prima
(RG-ERM-MP-01) para constatar que se
realiz6 esta prueba.

Determinacion de la humedad:

Se efectuara de acuerdo a lo indicado en
el Anexo B, del presente documento
segun lo establecido por la NTC1252 del
2012, o empleando equipos de medicién
de humedad (higrémetros), debidamente
mantenidos Yy calibrados.

Al realizar el ensayo el laboratorista
diligencia el Registro de control de
humedad de la muestra de materia prima
(RG-CHM-MP-01) para constatar que
se realizé la prueba.

Aceptacion o rechazo:

Si la muestra ensayada no cumple con
uno o mas de los requisitos indicados en
las Tabla 2 y 3 del Anexo A se
rechazara el lote.
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MESA

b. En caso de discrepancia se repetiran los
ensayos sobre la muestra reservada
para tales efectos. Cualquier resultado
no satisfactorio en este segundo caso
sera motivo para rechazar el lote.

1.2

Separacion de
producto no
conforme

Operario

Esta etapa consiste en la separacion de la M.P
no conforme (granos mohosos, dafiado por
insectos, sin fermentar, contenido de pasilla e
impurezas) después de hacer el respectivo
ensayo de laboratorio, lo cual debe ser
reportado al operario encargado del area de
recepcion con el fin de cuantificar la materia
prima que va ser objeto de devolucion al
proveedor, diligenciando el respectivo formato
de registro de devolucién de materia prima (RG-
DMP-01).

1.3

Acomodacion
y estibamiento
de materia
prima en
Optimas
condiciones

Operario

En esta etapa se realiza la acomodacion de la
materia prima la cual se le realizo los ensayos
anteriormente y se encuentra en oOptimas
condiciones para ser procesada.

En el area de almacenamiento se realiza la
acomodacion y estibamiento de la MP de la
siguiente manera:

1. Se debe ordenar de acuerdo al orden de
llegada de la M.P.

2. Los sacos o canastillas que contienen la
M.P se colocan sobre las estibas.

3. El estibamiento se debe hacer de forma
ordenada, dejando un espacio libre entre
estibas de 80cm, un espacio entre estiba
y pared de 30cm y deben sobrar 3cm de
estibas hacia afuera de los bultos o
canastas.
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7.4.4. Ficha de caracterizacion en la etapa de tostado

Ficha de caracterizacion de Tostado

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso |Tostado P1.S3
Tostar la almendra de cacao cumpliendo con los parametros adecuados de tiempo y
Objetivo temperatura, que garanticen una almendra con las caracteristicas organolépticas
adecuadas.
El proceso de tostion de la almendra de cacao, inicia desde depositar las almendras de
Alcance cacao en la tolva de la tostadora, hasta el registro del batch que sale de este equipo.

Responsable

Jefe de produccion y operarios

Entradas Actividades Salidas
Granos de |Pesaje de materia prima. Granos de cacao
cacao en Graduar la maquina tostadora en tiempo y temperatura. tostado
optimas Procesamiento de la almendra de cacao en la maquina tostadora.
condiciones
para
procesamiento
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
(Kg de cacao tostado
Indicadores |% de por dia/ planificacion | Mensual 90%
de gestion: |cumplimiento |Productividad | de produccién) X100
% de (Kg de almendra
Almendra defectuosa/ Kg total
defectuosa Calidad de cacao) X100 Mensual 5%

Informaciéon documentada del proceso

Registro:

Registro de produccion de cacao tostado (RG-PCT-01).
Registro de tiempo y temperatura de tostado (RG-TTT-01).
Registro de pérdidas en el proceso (RG-PP-001).
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7.4.4.1 Diagrama de flujo del tostado

Diagrama de flujo de Tostado

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Granos de cacao en
optimas condiciones » Tostado
para procesamiento
Y
Pesaje de materia
prima
v
Gt ) Registro de tiempo y
e :n”;fefr‘]’[‘)’;ay [ e | | ] temperatura de
: t18-25 min tostado: RG-TTT-01.
temperatura \/\
Registro de perdidas
.............................. en el proceso: RG-
v : PP-O1.
Procesamiento del . : : L et
grano de cacao en [---f---- Polwl(ljggzct;aoscara e )
maquina tostadora ! Registro de
produccion de cacao
"""""""""""""""" tostado: RG-PCT-01.
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7.4.4.2 Descripcién del procedimiento en la etapa de tostado

N° Actividad Responsable | Descripcion
1 Pesaje de Operario Este proceso comprende los siguientes pasos:
materia 1. El operario traslada la canasta o bulto de materia
prima. prima que se encuentra en el area de recepcion
hasta la bascula.
2. El operario debe encender la bascula y seguir los
pasos que indica el manual de manejo de equipos
(Anexo 5- Bascula) verifica el peso y lo registra.
1.1 Graduar la Operario / Jefe | Este proceso comprende los siguientes pasos:
magquina de produccién 1. El operario debe encender y manipular la
tostadora en tostadora como lo indica el manual de manejo de
tiempo y equipos (Anexo 5- Tostadora).
temperatura. 2. El operario gradua la temperatura y el tiempo de
tostado segun la curva de tostion indicada por el
jefe de produccion y procede a diligenciar el
formato de registro de tiempo y temperatura de
tostado (RG-TTT-01).
1.2 Procesamien | Operario Este proceso comprende los siguientes pasos:
to de la
almendra de 1. El operario vierte la almendra de cacao (8kg) en la
cacao en la tolva de la tostadora e inicia el procesamiento (El
magquina operario debe seguir las instrucciones como lo
tostadora. indica el manual de manejo de equipos (Anexo 5-

Tostadora).

Al terminar el proceso de tostado los granos de
cacao son depositados en un contenedor que se
llevaran  posteriormente al proceso de
descascarillado.

Al terminar el proceso de tostado el operario debe
hacer una inspeccion visual del cacao y diligenciar
los siguientes formatos: Registro de pérdidas en el
proceso (RG-PP-01) si se presenta granos con
defectos (Quemados), y el registro de produccion
de cacao tostado (RG-PCT-01).
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7.4.5 Ficha de caracterizacion de descascarillado

Ficha de caracterizacion del Descascarillado

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso |Descascarillado P1.54
Desprender la cascarilla de la almendra de cacao por medio de la maquina descascarilladora
Objetivo para la obtencion de nibs de cacao libres de cascarilla para la etapa de molienda.
El proceso de descascarillado, inicia depositando la almendra tostada en la tolva de la
Alcance descascarilladora, hasta la obtencion de los nibs de cacao.

Responsable

Jefe de produccién y operarios

Entradas Actividades Salidas
Granos de |Pesaje de cacao tostado. Nibs de cacao
cacao Graduar la maquina descascarilladora para el proceso.
tostado Procesamiento de la almendra de cacao en la maquina descascarilladora.
Acopio de los nibs de cacao.
Indicador Dimension | Formula Frecuencia Meta
N° de Maximo 3
_ reprocesos reprocesos por
Indicadores | por batch |Eficiencia N/A Diaria batch
de gestion: T
9 | ool 010 oo o ety
Porcentaje u b )
de cascarilla ol gnnie = —
ennibs | Calidad Pen s Diaria Maximo 5%

Informacién documentada del
proceso Registro:

Registro de porcentaje de cascarilla en los nibs de cacao (RG-

PCNC-01).

Registro de nimero de reprocesos por batch (RG-NRB-01).
Registro de producto defectuoso (RG-PD-01).
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7.4.5.1 Diagrama de flujo del descascarillado

Diagrama de flujo del Descascarillado

Entrada

Proceso

Salida

Descripcion

Responsable

Registro

Granos de cacao
tostado

A4

Descascarillado

h J

Pesaje de cacao
tostado

v

Graduar la maquina
descascarilladora
para el proceso

'

Procesamiento de la

en la maquina
descascarilladora

almendra de cacao | _

Cascarilla

!

Reproceso

Verificacion del
porcentaje de
cascarilla en nibs de

cacao

Y

inspeccionar

Reproceso

Cacao

Acopio de los nibs de

Tolerancia maxima de
cascarilla en nibs de |
cacao: 5%

inspeccion visual

operario

Registro de producto
--|defectuosos: RG-PD-01

Registro de porcentaje de
cascarilla en los nibs de
cacao: RG-PCNC-01

SN ol

Reqistro de numeros de
reprocesos por batch:
RG-NRB-01
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7.4.5.2 Descripcion del proceso en la etapa del descascarillado

N° | Actividad Responsable | Descripcién

1 Pesaje de Operario Este proceso comprende los siguientes pasos:
cacao tostado 1. El operario traslada el contenedor con

cacao tostado hasta la balanza.

2. El operario debe encender la balanza
digital y seguir los pasos que indica el
manual de manejo de equipos (Anexo
5- Balanza Digital) verifica el peso de
la almendra de cacao tostada y registra
ese peso.

1.1 | Graduar la Jefe de El operario debe encender, graduar vy
magquina produccion/ manipular la descascarilladora como lo indica
descascarillad | Operario el manual de manejo de equipos (Anexo 5-
ora para el Descascarilladora) y el jefe de produccion.
proceso.

1.2 | Procesamiento | Operario Este proceso comprende los siguientes pasos:

de la almendra
de cacao en la
maquina
descascarillad
ora.

1.

El operario debe trasladar la almendra
de cacao tostada y previamente
pesada hasta la maquina
descascarilladora.

un operario que se encuentre en la
parte superior de la maquina vierte la
almendra de cacao tostado en la tolva
de la descascarilladora.

Inicia el procesamiento y el operario
debe segquir las instrucciones como lo
indica el manual de manejo de equipos
(Anexo 5- Descascarilladora).

Al terminar el proceso la
descascarilladora tiene una salida de
granos sin triturar y cascarilla gruesa, el
operario debe separar manualmente la
cascarilla y depositarla en un recipiente
para cascarilla. De igual forma, debe
inspeccionar el grano entero que sale
del proceso, si el grano se encuentra en
Optimas  condiciones  se debe
reprocesar, y si por el contrario
presenta algun tipo de defecto se debe
separar y registrar en el formato de
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Registro de producto defectuoso (RG-
PD-01).

5. Si al terminar el proceso de
descascarillado visualmente se
observa mucho contenido de cascarilla
en los nibs de cacao, se debe hacer un
reproceso. EI nimero de reprocesos
gue se realicen se deben registrar en el
formato de Registro de numero de
reprocesos por batch (RG-NRB-01).

1.3

Verificacion de
porcentaje de
cascarilla en
nibs de cacao

Este proceso comprende los siguientes pasos:

1. Al terminar el proceso de
descascarillado el operario debe pesar
la cascarilla que sali6 del proceso,
pesar los nibs y tener presente el peso
inicial del cacao tostado antes de
ingresar a la descascarilladora, para
realizar el siguiente calculo de
porcentaje de cascarilla en nibs:

(oo ol 2 010) - Poso ool v

Wensearlo enlh = il
| Paso gemibssnonsearl

2. Posteriormente el operario debe
verificar el porcentaje que le arrojo los
célculos y si el porcentaje es menor o
igual (=) a 5% se acepta el lote de nibs
de cacao. Si por el contrario el
porcentaje es mayor a 5% se debe
realizar otro reproceso hasta que
cumpla con el porcentaje < 5%.Los
datos de porcentaje de cascarilla que
calcule el operario se deben registrar
en el formato de Registro de porcentaje
de cascarilla en los nibs de cacao (RG-
PCNC-01).
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3. Al terminar el proceso de verificacion

de porcentaje de cascarilla y si cumple
con el porcentaje adecuado (< 5%) se
procede a depositar los nibs en
contenedores.

1.4

Acopio de los
nibs de cacao

Operario

Los nibs de cacao se deben depositar en
contenedores que se puedan cerrar
totalmente para evitar la contaminacion de los
nibs, y se mantienen en un espacio especifico
para su posterior procesamiento en la
molienda.
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7.4.6 Ficha de caracterizacion de Molienda

Ficha de caracterizacion de Molienda

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Molienda P1S5
Moler los nibs de cacao usando un molino de discos para la obtencion del licor o pasta de
Objetivo cacao con un determinado tamafio de particula.
El proceso de molienda, inicia desde el ingreso de los nibs de cacao al molino, hasta la
Alcance obtencion de la pasta o licor de cacao.

Responsable

Jefe de produccion y operarios

Entradas Actividades Salidas
Pesaje de nibs de cacao.
bs d Pesaje de los aditivos. Licor o pasta
Nibs de cacao | proceso de molienda. de cacao
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
Indicadores de .
gestion: % de Productividad (Kg de licor de cacao/ | pmensual 90%
cumplimiento planificacion de
produccién) X100

Informacién documentada del proceso Registro:

01).

Registro de produccion de licor de cacao (RG-PLC-
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7.4.6.1 Diagrama de flujo de molienda

Diagrama de flujo de Molienda

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Nibs de cacao » Molienda
¥
Pesaje de nibs de
cacao
Operario
v
Pesaje de los
aditivos
Chocolate Tradicional

Adicion de aditivos:
Azlcar, clavo, canela

Yelie ol Y Registro de produccion

. Licor o pasta de _ de licor de cacao: RG-
»|Proceso de molienda --------t-- , . -1--1 Micraje: 90-110ym [--y-===============s=s=s=momepe 4
Chocolate Artesanal cacao T 55-59°C H PLCU.
Adicion de adifivos:
Clavo, canela, vainillina,

sal, pimienta dulce y

nuez moscada
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7.4.6.2 Descripcién del procedimiento en la etapa de la molienda

NO

Actividades

Responsable

Descripcion

1

Pesaje de nibs
de cacao.

Operario

Se traslada los nibs de cacao desde los
contenedores hasta la balanza, el operario
debe encenderla y seguir los pasos que indica
el manual de manejo de equipos (Anexo 5-
Balanza Digital) y se realiza el pesaje de
acuerdo al cronograma de procesamiento del
dia.

11

Pesaje de los
adictivos.

Operario

El operario debe encender la balanza digital y
seguir los pasos que indica el manual de
manejo de equipos (Anexo 5- Balanza Digital).
Se pesan los adictivos de acuerdo al tipo de
chocolate que se vaya a elaborar (Chocolate
Artesanal, chocolate Tradicional o chocolate
amargo) los porcentajes se verifican en la Tabla
No. 5 del Anexo A del presente documento
(formulacion de chocolate de mesa Tonga).

1.2

Proceso de
molienda.

Operario / Jefe
de produccién

Este proceso comprende los siguientes pasos:

1. En un recipiente y con ayuda de una
balanza digital, se pesan los nibs de
cacao Yy los adictivos dependiendo del
tipo de chocolate que se vaya a procesar
(Tabla No.5 del Anexo A) y siguiendo las
indicaciones del jefe de produccion.

2. Los nibs de cacao y aditivos previamente
pesados se llevan hasta el molino.

3. Para iniciar el procesamiento el operario
debe seguir las instrucciones como lo
indica el manual de manejo de equipos
(Anexo 5- Molino).

4. El operario debe situar debajo del
bajante de salida del licor de cacao una
vasija de acero inoxidable para recoger
el licor de cacao que sale del molino.

5. Al terminar el proceso se debe llevar
inmediatamente el licor de cacao hasta
la mesa para realizar el cernido.
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7.4.7 Ficha de caracterizaciéon de Cernido

Ficha de caracterizacion Cernido

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Cernido P1S6
Cernir el licor de cacao usando un tamiz con un tamafio de malla de 90- 110 um, para la
I obtencién del licor o pasta de cacao con un micraje adecuado.
Objetivo
El proceso inicia depositando el licor de cacao en el cernidor o tamiz, hasta la obtencién
Alcance del licor de cacao con un micraje optimo.

Responsable Operarios
Entradas Actividades Salidas
Licor o pasta de |Cernido del licor de cacao. Licor o pasta de
cacao Adicion de Lecitina de soya. cacao
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
Indicadores de craie d
gestion: Micraje de pasta o Calidad N/A Mensual 90-110 um

licor de cacao

Informacién documentada del proceso Registro:

Registro de micraje del licor de cacao (RG-MLC-01).
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7.4.7.1 Diagrama de flujo del cernido

Diagrama de flujo de cernido

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registros

Cernido

h 4

Licor de cacao

Y

Cernido del licor -
de cacao Micraje: 90-110um
Moler (calibrar = — : —
molino) y Inspeccion de micraje del Registro de micraje
; ; S | — .| licordecacao con [} ... .| Gellicor de cacao:
r?o R micrometro digital para RG-MLC-01.
chocolate o Grindometro
Operario
Y
Moler (;alibrar o Cpmple
molino) arametros
Si
Si »
A
Adicion de Lecitina de o| Licor de cacao con
soya " optimo micraje
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7.4.7.2 Descripcién de procedimiento en la etapa del cernido

NO

Actividades

Responsable

Descripcion

1

Cernido

licor de cacao

del | Operario

Este proceso comprende los siguientes
pasos:

1. El operario lleva el recipiente que
contiene el licor de cacao hasta la
mesa donde se encuentra los
utensilios para realizar el proceso
de cernido.

2. El Operario debe filtrar el licor de
cacao por medio de un tamiz de
acero inoxidable de 90 - 110um
(micras).

3. Con ayuda de un micrémetro
digital o un grindometro se mide el
micraje del licor de cacao y se
registra en el formato de Registro
de micraje del licor de cacao (RG-
MLC-01).

4. Si el micraje que arroje el equipo
(micrometro o grindometro) no
esta entre 90-110um se debe
calibrar el molino y moler
nuevamente el licor de cacao
hasta que tenga las micras
correctas para el proceso de
atemperado.

11

Adicion
Lecitina
soya

de | Operario
de

Al terminar el proceso de cernido se
adiciona a la mezcla de licor de cacao un
porcentaje de Lecitina de soya como lo
indica la Tabla N°5 del Anexo A del
presente Manual.
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7.4.8 Ficha de caracterizaciéon del atemperado

Ficha de caracterizacion del Atemperado

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1

Subproceso |Atemperado P1S7

Someter el licor de cacao a determinadas temperaturas que controlen la cristalizacion de la
manteca de cacao y permitan la obtencion de un chocolate estable, resistente y con acabado

Objetivo brillante.

El proceso de atemperado, inicia ingresando el licor de cacao a un refrigerador para bajar la

Alcance temperatura, y termina aumentando su temperatura por medio del bafio maria.

Responsable | Jefe de produccion y operarios

Entradas Actividades Salidas
Licor o pasta d d Licor o pasta de cacao
de cacao Proceso de atemperado. atemperado
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
Indicadores % de chacolate (Kg de chocolate
de gestion: defectuoso Calidad defectuoso/ Kg total de | Semanal 5%
chocolate producido) X100

Registro de temperaturas y tiempo de atemperado (RG-TTA-01).

Informacién documentada del proceso )
Registro de producto defectuoso (RG-PD-01).

Registro:
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7.4.8.1 Diagrama de flujo del atemperado

Diagrama de flujo del Atemperado

Entrada

Proceso Saida

Descripcion

Responsable

Registro

Licor de cacao

v

Atemperado

Y

Bajar la temperatura
en refrigerador

T28C |

Y

Subir temperatura en
bafio maria

T.32°C T

Cumple con
parametros de
temperatura

Proceso normal

Operario/ Jefe de

produccion

Registro de temperatura
y tiempo de atemperado:
RG-TTA-01
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7.4.8.2 Descripcion del procedimiento en la etapa del atemperado

N° | Actividades Responsable | Descripcién
1 Proceso de Operario/ Jefe | Este proceso comprende los siguientes
atemperado de produccién | pasos:

1. Llevar el licor de cacao que salid

del molino a una temperatura de
55°C aproximadamente y fue
previamente tamizado, hasta el
refrigerador para bajar la
temperatura, el operario debe
estar midiendo su temperatura
constantemente.

Cuando la temperatura este entre
27- 28°C, se saca el licor de cacao
del refrigerador e inmediatamente
se debe empezar a subir la
temperatura mediante un proceso
de bafio maria.

Cuando la temperatura suba a
32°C se debe sacar el licor de
cacao del bafio maria y empezar
el proceso de moldeo.

. Al terminar el proceso el operario

debe diligenciar el formato de
Registro de temperaturas y tiempo
de atemperado (RG-TTA-01)
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7.4.9 Ficha de caracterizaciéon del moldeo

Ficha de caracterizacion de Moldeo

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Moldeo P1S8
Obtener el licor de cacao moldeado en forma de tabletas para la etapa de
Objetivo cristalizacion.
El proceso de moldeo, inicia depositando el licor de cacao previamente atemperado en
Alcance los moldes, hasta la obtencion de las tabletas de chocolate.
Responsable Operarios
Entradas Actividades Salidas
Licor o pasta de |Adecuacion de los moldes. Licor de cacao en
cacao Proceso de moldeo. moldes
atemperado | Vibrado.
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
Indicadores de (Kg de chocolate
gestion: % de : defectuoso/ Kg total de
' chocolate Calidad ) Semanal 5%
chocolate producido)
defectuoso X100

Informacién documentada del proceso

Registro:

Registro de producto defectuoso (RG-PD-01).
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7.4.9.1 Diagrama de flujo del moldeo

Diagrama de flujo de Moldeo

Entrada Proceso Saida Descripcion Responsable Registros
Licor de cacao <l
atemperado L Moldeo

Y
Moldes de i Operario
(130,180 y 240q)

Y

Pesaje de moldes
Proceso de moldeo ----=-===-f-=---====mmmmmmmmmmmaaaany ---| con licor de cacao
(130, 180 y 240q)

Y

Registro de producto
R T ot by o L { defectuoso: RG-PD-01.
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7.4.9.2 Descripcién del procedimiento en la etapa de moldeo

NO

Actividades

Responsable

Descripcion

1

Adecuacion de | Operario

los moldes

Este proceso comprende los siguientes
pasos:

1. El operario debe seleccionar el
tipo de molde (molde con
capacidad de 130g, 180g y 2409)
a utlizar de acuerdo a las
instrucciones  del jefe de
produccion.

2. El operario debe adecuar los
moldes de policarbonato vy
tenerlos listos en el area de
moldeo.

11

Proceso de
moldeo.

Operario

Al terminar el proceso de atemperado,
inmediatamente se lleva el licor de cacao
hasta el area 0 mesa de moldeo.

El moldeo se realiza manualmente de la
siguiente forma :

1. El operario debe encender la
balanza digital siguiendo los pasos
gue indica el manual de manejo de
equipos (Anexo 5- Balanza
Digital).

2. Se sitia el molde encima de la
balanza y se tara.

3. El operario deposita el licor de
cacao en el molde y va
comprobando en la balanza el
peso en gramos de cada tableta
de acuerdo a su capacidad
(130,180 y 240q).
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Este p
pasos:

1.

roceso comprende los siguientes

Se llevan los moldes hasta la
mesa vibratoria y esta por medio
de wuna serie de vibraciones
elimina las burbujas que se
pudieron formar al momento de
depositar el licor de cacao en los
moldes.

Los moldes se acomodan en una
estructura de pvc para ser
llevados posteriormente a los
refrigeradores.

El operario se encarga de
diligenciar el formato de Registro
de producto defectuoso (RG-PD-
01) si al momento de terminar el
vibrado y al hacer la acomodacion
de los moldes en la estructura
identifica que hay formacion de
burbujas.
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7.4.10 Ficha de caracterizacion de cristalizaciéon

Diagrama de flujo de Cristalizacion

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Cristalizacién P1S9
Someter los moldes con licor de cacao a un proceso de refrigeracion para la cristalizacion
Objetivo y la obtencion de tabletas rigidas de chocolate de mesa.
El proceso cristalizacion, inicia ingresando los moldes con licor de cacao en los
Alcance refrigeradores, y termina con la extraccion de las tabletas de chocolate cristalizadas.
Responsable Operarios
Entradas Actividades Salidas
Licor de cacao en |Ingreso de moldes al refrigerador. Tabletas de chocolate
moldes Proceso de cristalizacion.

diligenciar formato de registro

Indicador Dimensidn Formula Frecuencia Meta
Indicadores de % de chocolat (I((jgfdetchoc/o:?te
gestion: 0 de chocolate Calidad electuoso/ g Mensual 5%
defectuoso total de chocolate
producido) X100
Registro de temperaturas y tiempos de cristalizacién (RG-
Informacion documentada del proceso TTC-01).

Registro: Registro de producto defectuoso (RG-PD-01).
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7.4.10.1 Diagrama de flujo de cristalizacion

Diagrama de flujo de Cristalizacion

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro

Licor de cacaoen

i Cristalizacion

v

Y

Ingreso de moldes 2
refrigerador Operario
X Reqistro de temperatura
Proceso de T:0-5°C y tiempo de cristalizacion:
cristalizacion t: 30- 85 min RG-TTC-01

Y

Registro de producto

Diligenciar formato L |defectuoso: RG-PD-01.
de registros
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7.4.10.2 Descripcion del procedimiento en la etapa de cristalizacion

N° | Actividades Responsable Descripcion
1 Ingreso de Operario Los moldes sobre la estructura de pvc son
moldes al llevados hasta los refrigeradores vy
refrigerador depositados dentro de estos.
1.1 | Proceso de
cristalizacion Los refrigeradores deben estar en su
méaxima velocidad de congelacién (7) con
una temperatura de 0- 5°C

aproximadamente y el tiempo que deben
estar los moldes en estos equipos es de
acuerdo a la capacidad que tengan:

Molde de 130g: 30 minutos

Molde de 180g: 45 minutos

Molde de 240g: 85 minutos
Aproximadamente.

El operario debe diligenciar el formato de
Registro de temperaturas y tiempos de
cristalizacion (RG-TTC-01) después de
sacar los moldes del refrigerador.

1.2 | Diligenciar El operario después de terminar el proceso
formato de de cristalizacion debe inspeccionar las
registro tabletas de chocolate y diligenciar el

formato de

Registro de producto defectuoso (RG-PD-
01) si encuentra algun tipo de defecto en la
tableta de chocolate.
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7.4.11 Ficha de caracterizacion de empacado

Ficha de caracterizacion de Empacado

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Empacado P1.S10
Proteger y conservar el chocolate de mesa por medio de un empaqgue que garantice un
Objetivo adecuado almacenamiento y comercializacion del producto.
El proceso de empacado comienza cuando se saca la tableta de chocolate de mesa del
Alcance molde, hasta depositar el chocolate empacado en cajas de icopor.
Responsable |Operarios
Entradas Actividades Salidas
Desentabletado.
Tableta de Afeitado. Chocolate de mesa
chocolate Proceso de empacado. empacado
Indicador Dimension Formula Frecuencia Meta
Indicadores de (N° de tabletas de
1A . 0 . .
gestion: % de Productividad chocolate empacas/ Mensual 90%

cumplimiento

planificacion de
produccién) X100

Informacién documentada del proceso

Registro:

Registro de tabletas de chocolate empacadas (RG-TCE-

01).
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7.4.11.1 Diagrama de flujo de empacado

Diagrama de flujo de Empacado

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsable Registro
Tableta de chocolate P> Empacado
¥
Desentabletado
Y
Afeitado  f-----e-te--- Trozos de chocolate Operario
L
Proceso de
empacado
y Registro de tabletas de
Diligenciar formatodel | | | | chocolate empacadas:
registro RG-TCE-01.
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7.4.11.2 Descripcion del procedimiento en la etapa de empacado

NO

Actividades

Responsable

Descripcion

1

Desentabletado | operario

Este proceso comprende los siguientes
pasos:

1. Eloperario saca los moldes de los
refrigeradores y se llevan hasta el
area de desentabletado.

2. Se voltean los moldes en una
mesa de acero inoxidable, para
gue las tabletas de chocolate
salgan del molde.

11

Afeitado

operario

Con ayuda de cuchillas el operario
realiza el proceso de afeitado, que
consiste en eliminar el exceso de
chocolate que quedo alrededor de las
tabletas en la etapa de moldeo y que se
visualizan al momento de realizar el
desentabletado.

1.2

Proceso de
empacado

operario

Este proceso comprende los siguientes
pasos:

1. Las tabletas de chocolate
previamente afeitadas se
envuelven en papel vinipel.

2. Se pega la respectiva etiqueta
encima del papel vinipel

3. Finalmente se introducen en una
bolsa de polipropileno
transparente y se depositan en
cajas de icopor.

1.3

Diligenciar
formato de
registro

Operario

El operario después de terminar el
proceso de empacado debe contar las
tabletas de chocolate y diligenciar el
formato de Registro de tabletas de
chocolate empacadas (RG-TCE-01).

50




AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS Co6digo: MN- PR- 01

ZOMAC _

Nit:901393122-4 Version: No.1

MANUAL DE PROCESOS Y

PROCEDIMIENTOS DE Fecha: 20/Febrero/2021
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7.4.12 Ficha de caracterizacién del almacenamiento

Ficha de caracterizacion de Recepcion de Materia Prima

Proceso Procesamiento de chocolate de mesa P1
Subproceso Almacenamiento P1.S11
Conservar y proteger el chocolate de mesa en un area de almacenamiento con
Objetivo condiciones optimas que garantice la calidad del producto final antes de la
comercializacion.
El proceso inicia desde el control de ingreso de las tabletas de chocolate al area de
Alcance almacenamiento, hasta el acopio del producto en esta area bajo condiciones 6ptimas.

Responsable

Operarios

Entradas

Actividades Salidas

Chocolate de
mesa
empacado

Ingreso de producto terminado en area de almacenamiento.
Acopio y organizacion del chocolate de mesa.

Diligenciar formato de registro de temperatura y humedad del Producto terminado
area de almacenamiento.
Salida del producto terminado.

Indicadores de
gestion:

Indicador Formula Frecuencia Meta

(NUmero de tabletas de
chocolate vendidas/
Eficiencia | Numero de tabletas de Semanal 90%
chocolate
almacenadas) X100

Registro de almacenamiento de producto terminado (RG-APT-01).
Registro de temperatura y humedad en el area de almacenamiento del

Informacion documentada | producto terminado (RG-THA-PT-01).
del proceso Registro: Registro de salida de producto terminado (RG-SPT-01).
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7.4.12.1 Diagrama de flujo del almacenamiento

Diagrama de flujo de Almacenamiento

Entrada Proceso Salida Descripcion Responsale Registro
Chocolate de mesa & :
empacato »  Almacenamiento
v Registro de
Inareso de producto almacenamiento de
ter?ninado er‘: e ST S S ST TR TS S S producto terminado: RG-
almacenamiento APT-01.
v
Acopio y organizacion Operario
del chocolate de
mesa.
4
Registro de temperatura y
Diligenciar el formato de humedad del &rea de
registro de temperatura y TA7°C almacenamiento de producto

humedad del &rea de
almacenamiento

Y

Salida de producto
terminado

HR: 50 - 60%

terminado: RG-THA-PT-01.

Reqistro de salida de
producto terminado:
RG-SPT-01.
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7.4.12.2 Descripcion de procedimiento en la etapa de almacenamiento

N° | Actividades Responsable | Descripcién

1 Ingreso de Operario Este proceso comprende los siguientes
producto pasos:
terminado en 1. EIl chocolate de mesa empacado
area de se traslada al éarea de
almacenamien almacenamiento de producto
to terminado.

2. El operario debe diligenciar el
formato de registro de
almacenamiento de producto
terminado (RG-APT-01) al
momento de ingresar el chocolate
al area.

1.1 | Acopioy Operario El chocolate de mesa previamente
organizacion empacado se deposita y organizan en
del chocolate cajas de icopor. Posteriormente, se
de mesa. acopian las cajas de icopor sobre las

mesas de esta area.

1.2 | Diligenciar el Operario El operario se encarga de llevar un
formato de registro de control de temperatura y
registro humedad del area de almacenamiento
de temperatur todos los dias con ayuda de un formato
a y humedad de Registro de temperatura y humedad
del area de del area de almacenamiento de producto
almacenamien terminado (RG-THA-PT-01).
to.

1.3 | Salida de Operario Al momento de la venta o distribucion del
producto chocolate de mesa el operario debe
terminado diligenciar el formato de Registro de

salida de producto terminado (RG-SPT-
01).
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7.5 Simbologia de los diagramas de flujo

Nombre Simbolo

Descripcion

Inicio/ fin

Indica el inicio y el fin del
proceso o de cada etapa.

Operacion o actividad

Describe cada una de las
actividades que  se
desarrollan dentro del
proceso o de cada etapa.

Decisién o alternativa :

Indica un puto dentro del
proceso en donde surgen
posibles alternativas.

Flujo

Conecta simbolos
sefialando la secuencia
en que deben realizarse
las tareas.

Conector de pagina

Representa el enlace
entre la dltima actividad
de una péagna y la
primera de la siguiente.

Documento L/

Representa cualquier tipo
de documento asociado
al proceso
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7.6 Tabla de registros documental y codificacidén de etapas en el proceso

Tabla de registro de documentos

N° Cédigo Registro Area
1 RG-RMP-01 Registro de recepcion de materia prima Recepcidn
2 | RG-THA-MP-01 | Registro de temperatura y humedad del area de | Alimacenamiento de MP
almacenamiento de materia prima
3 RG-SMP-01 Registro de salida de la materia prima Almacenamiento de MP
4 RG-TME-01 Registro de toma de muestra para ensayos Almacenamiento de MP
5| RG-ERM-MP-01 | Registro de ensayos realizados a la muestra de | Laboratorio

materia prima

6 | RG-CHM-MP-01 | Registro de control de humedad de la muestra | Laboratorio
de materia prima
7 RG-DMP-01 Registro de devolucién de materia prima Almacenamiento
8 RG-PCT-01 Registro de produccion de cacao tostado Produccién
9 RG-TTT-01 Registro de tiempo y temperatura de tostado Produccién
10 RG-PP-01 Registro de pérdidas en el proceso Produccidn
11 RG-PCNC-01 Registro de porcentaje de cascarilla en los nibs | Produccion
de cacao
12 RG-NRB-01 Registro de niumero de reprocesos por batch Produccién
13 RG-PD-01 Registro de producto defectuoso Produccién
14 RG-PLC-01 Registro de produccion de licor de cacao Produccién
15 RG-MLC-01 Registro de micraje del licor de cacao Produccién
16 RG-TTA-01 Registro de temperaturas y tiempo de | Produccion
atemperado
17 RG-TTC-01 Registro de temperaturas y tiempos de | Produccion
cristalizacion
18 RG-TCE-01 Registro de tabletas de chocolate empacadas Produccién
19 RG-APT-01 Registro de almacenamiento de producto | Alimacenamiento de PT
terminado
20 | RG-THA-PT-01 | Registro de temperatura y humedad en area de | Almacenamiento de PT
almacenamiento del producto terminado
21 RG-SPT-01 Registro de salida de producto terminado Almacenamiento de PT
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7.7 Registros

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Version 1
Codigo RG-RMP-01
Responsable
Firma de responsable
Tipo de cacao CCN51
N° sacos
DATOS DEL PROVEEDOR
Nombre Municipio (vereda)
Teléfono Correo Electronico
Evaluacion (Inspeccion de sacos de
Fechade ingreso \ cacao) _
SacoN Peso (Kg) Observaciones
(aa/mm/dd) No conforme
Conforme
( rechazo)
Lote No.
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REGISTRO DE TEMPERATURA Y HUMEDAD DEL AREA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Version

1

Codigo

RG-THA-MP-01

Responsable

Firma de responsable

Mes

Afo

Dia 1 2| 3

19| 20| 21| 22| 23| 24

25

26

27

28

27

26

25

24

23

22

21

20

19

18

Temperatura°C

17

16

15

14

13

12

Dia 1 2| 3

19| 20| 21| 22| 23| 24

25

26

27

28

29

30

31

70

69

68

67

66

65

64

63

62

61

Humedad Relativa %

60

59

58

57

56

55

54

53

52

51

50
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REGISTRO DE SALIDA DE MATERIA PRIMA

Version 1
Codigo RG-SMP-01
Responsable

Firma de responsable
Tipo de cacao CCNS1
N’ sacos

Fecha de salida

Saco N’ Peso (K Observaciones
) a0o eso (Kg|

Lote No.
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REGISTRO DE TOMA DE MUESTRA PARA ENSAYOS

Version

1

Codigo

RG-TME-01

Responsable de toma de
muestra

Firma de responsable de
toma de muestra

Tipo de cacao

CCN51

N° de sacos para toma de
muestra

Fecha de toma de muestra
(aa/mm/dd)

SacoN’

Peso (Kg) de muestra
parcial

Observaciones

Muestra Global No.

Peso de muestra Global (Kg)
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REGISTRO DE ENSAYOS REALIZADOS A LA MUESTRA DE MATERIA PRIVIA

Version 1
(odigo RG-ERMHMP-O1
Responsable
Firma de responsahle
Tipo de cacao
Fecha de realizacion de ensayo
(aamm ]
METODOS DE ENSAYOS Marca con X se realizoel ensayo)
Ensayo d:
Ensayo : Determinacion de granos bien Ensayo: Evaluacion (cumple
L Ensayo 2 Ensayo 3. o o ,
b st D‘etermm.a/uonde Oeeminain | Deeminacn fermentados,msgﬂuentemente DeFermmaaondel pardmetros) Ohseaions
infestacion por 4 | fermentados, sinfermentar, ~{contenido de almendraen
, deas impurezas| granos miltiples , , ,
insectos mohosos, pasilas, germinados y pasilla Noconforme
dafiados por insectos Conforme (Rechg|
M X X X X X f
m
M3 X X X X X NO
M
M
m
M3
M
M
m
M3
W
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REGISTRO DE CONTROL DE HUMEDAD DE LA MUESTRA DE MATERIA PRIMA

Version 1
Codigo RG-CHM-MP-01
Responsable
Firma de responsable
Tipo de cacao
Fecha de realizacion de ensayo
(aa/mm/dd)
Ensayo: 7 Evaluacion (Cumple’parémetros de
Lote No. Muestra Determinacion de humedad Max. 754 Observaciones
lahumedad Conforme No conforme
(Rechazo)
M1 X N
M2
M3
M4
M1
M2
M3
4
M1
M2
M3
M4

61




AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS Co6digo: MN- PR- 01

ZOMAC _

Nit:901393122-4 Version: No.1

MANUAL DE PROCESOS Y

PROCEDIMIENTOS DE Fecha: 20/Febrero/2021

TRANSFORMACION DE CHOCOLATE DE
MESA

REGISTRO DE DEVOLUCION DE MATERIA PRIMA

Version 1
Cdigo RG-DMP-01
Responsable
Firma de responsable
Nombre del proveedor Municipio (vereda)
Teléfono de proveedor
Tipo de cacao CCNS1
Fecha de devolucion
(aa/mm/dd)

Lote No. N° de sacos Peso(Kg) | Causal de devolucion Observaciones

Granos de cacao dafiados por insectos y germinados.

Granos con contenido de impurezas 0 materias extrafias.

Granos con contenido de pasilla, insuficiente fermentado, sin fermentar y mohosos.
Granos de cacao que no cumple con % de humedad.

Causales de devolucion

62



AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS Co6digo: MN- PR- 01

ZOMAC _

Nit:901393122-4 Version: No.1

MANUAL DE PROCESOS Y

PROCEDIMIENTOS DE Fecha: 20/Febrero/2021

TRANSFORMACION DE CHOCOLATE DE
MESA

REGISTRO DE PRODUCCION DE CACAO TOSTADO

Version 1

Cadigo RG-PCT-01

Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao
Fecha de produccion
\ Peso de cacao :
de cacao tostado Lote No. |N°de Batch Observaciones
tostado (Kg)
(aa/mm/dd)
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REGISTRO DE TIEMPO Y TEMPERATURA DE TOSTADO

Version 1
Cadigo RG-TTT-01
Responsable
Firma de responsable
Tipo de cacao CCN51
. Tiempo Temperatura )
Fecha (aa/mm/dd) Lote No. |N°de Batch Observaciones

(18- 25 minutos) | (118- 120°C)

1 18

120
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REGISTRO DE PERDIDAS EN EL PROCESO
Versiéon 1
Coédigo RG-PP-01

Responsable

Firma de responsable

Area

Etapa de produccién

N° de Lote/N°

Fecha (aa/mm/dd) de Batch

Tipo de Perdida

Peso de perdida(Kg)

Observaciones

Recepcién de Materia Prima

Seleccidn y clasificacion de MP

Tostado

Descascarillado

Molienda

Cernido

Atemperado

Moldeo

Cristalizaciéon

Empacado

Almacenamiento
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REGISTRO DE PORCENTAJE DE CASCARILLA EN LOS NIBS DE CACAO

Version

1

Codigo

RG-PCNC-01

Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao
Fecha (aa/mm/dd)
Evaluacion (Cumple con
o de cascarilla porcentaje de cascarilla en
Lote No. | No. de Batch on Nibs Nibs, Max. 5%) Observaciones
No conforme
Conforme
(Reproceso)
1 4% X
] 2 5%
3 8% X Reprocesar el batch de nibs No. 3
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REGISTRO DE NUMERO DE REPROCESOS POR BATCH

Version 1
Cddigo RG-NRB-01
Responsable
Firma de responsable
Fecha (aa/mm/dd)
Evaluacion (Cumple con
No.de |R " " %de | porcentaje de cascarillaen
o.de | Reproceso | Reproceso | Reproceso . ) ,
Lote No. P P P cascarillaen Nibs, Méx. 5%) Observaciones
Batch No.1 No.2 No.3 "
Nibs No conforme
Conforme
(Rechazo)
X X 4% X
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MESA
REGISTRO DE PRODUCTO DEFECTUOSO
Versiéon 1
Caédigo RG-PD-01

Responsable

Firma de responsable

Area

Etapa de produccién

No. de Lote/No. de

Fecha (aa/mm/dd) Batch

Tipo de defecto

Peso de defecto (Kg)

Observaciones

Recepcidon de Materia Prima

Seleccidn y clasificacién de MP

Tostado

Descascarillado

Molienda

Cernido

Atemperado

Moldeo

Cristalizacion

Empacado

Almacenamiento
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REGISTRO DE PRODUCCION DE LICOR DE CACAQ

Version 1
Cadigo RG-PLC-01
Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao

Fecha de produccion de ,
_ . Peso de licor de ,
licor de cacao Lote No. [N°de Batch cacao (Ke) Observaciones
(aa/mm/dd) 6
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TRANSFORMACION DE CHOCOLATE DE
MESA

REGISTRO DE MICRAJE DEL LICOR DE CACAO

Version 1

Codigo RG-MLC-01

Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao

Fecha de produccion o Evaluacion

, . Micraje .

de licorde cacao | Lote No. |N°de Batch 0-110ym) — Observaciones
(aa/mm/dd) g Acepto P

(Moler)
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REGISTRO DE TEMPERATURA Y TIEMPO DE ATEMPERADO
Version 4
Cédigo .’
Responsable _—
Firma de responsable -
Tipo de cacao CCN51
o Tiempo o .
Fecha (aa/mm/dd) Lote No. N° de Batch . Temperatura (°C) Observaciones
(minutos)
1 50-60 28°C (Bajar)
15/05/2021 15 32°C (Subir)
2
3
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REGISTRO DE TEMPERATURA Y TIEMPO DE CRISTALIZACION

Version 1
Cadigo RG-TTC-01
Responsable
Firma de responsable
Tipo de cacao CCN51
No. de Tiempo de Temperatura de
Fecha(aa/mm/dd) | Lote No. | BatchNo. | Molde (g) ' cristalizacion | | p o Observaciones
moldes , cristalizacion (°C)
(minutos)
130g 15 30 0-5°C
15/05/2021 1 1 180g 5 45 0-5°C
240g 5 85 0-5°C
1 2
1 3
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REGISTRO DE TABLETAS DE CHOCOLATE EMPACADAS

Version 1

Codigo RG-TCE-01

Responsable

Firma de responsable

Tipo de cacao CCNS1

Fecha (aa/mm/dd) | Lote No. Tableta (g) No. De tabletas | Peso (Kg) Observaciones
130g 15
15/05/2021 180g 10

240g 10
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ANEXO A

Las siguientes cuatro tablas son tomadas de la Norma Técnica Colombiana
(NTC1252 del 2012) para determinar las condiciones éptimas que debe tener la
almendra de cacao.

A continuacion se describen las tablas para la determinacién de tamafio de
muestra, requisitos fisico quimicos, niveles de tolerancia y especificaciones
sensoriales del grano de cacao:

Para realizar el muestreo se deben seleccionar un niumero de sacos al azar de
acuerdo a lo establecido en la Tabla 1.

Tabla No 1. Determinacion del tamafio de la muestra

Tamarfo del lote en sacos Sacaos para muestrear

2 a 8 2

9 a 15 3

16 a 25 5

26 a 50 8

51 a 90 13

91 a 150 20

151 a 280 32
281 a 500 50
501 a 1200 80
1201 a 3200 125
3201 a 10000 200
10001 a 35000 315
35001 a 15000 500
150001 a 500000 800
500001 y mas 1250

Tomado de: Norma Técnica Colombiana NTC 1252, p.5, por Icontec, 2012.
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El cacao en grano debe cumplir con los requisitos fisicos quimicos establecidos en

la Tabla 2.

Tabla No 2. Requisitos fisico quimicos del grano de cacao

Requisitos Cacao Cacao especial
Premio | Corriente | Pasilla | Premio | Corriente

Grano bien fermentado, 65 65 60 70 65
niamero de granos/100
granos, minimo.
Granos insuficientemente 34 32 37 29 32
fermentados, numero de
granos/100 granos
maximo.
Masa (peso), en @g/100| >120 100-120 | 40-60 >120 105-120
granos
Contenido de humedad en 7,5 7,5 7,5 7,0 7,5
% (m/m), max.
Grano de cacao de bajo| 10,0 30,0 N/A 0 0
peso en % (m/m)

N/A No aplica

Tomado de: Norma Técnica Colombiana NTC 1252, p.3, por Icontec, 2012.

El cacao en grano debe cumplir con las tolerancias establecidas en la Tabla 3:

Tabla No 3. Tolerancia para el grano de cacao

Cacao comUn

Cacao especial

Requisitos (fino y de aroma)
premio | Corriente | Pasilla | Premio | Corriente

Contenido de impurezas o 0 0,3 0,5 0 0,3
materias extrafias en %
(m/m), max.
Grano mohoso interno, 2 2 3 1 2
numero de granos/100
granos, max.
Grano dafiado por insectos 1 2 2 1 2
y/o germinados, numero de
granos/100 granos, max.
Contenido de pasilla, 1 2 _ 1 2
numero de granos/100
granos, max.
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namero de granos/100
granos, max.

MESA
Contenido de almendra en _ _ 40-60 _ _
% (m/m), min.
Granos sin fermentar, 1 3 3 1 3

Tomado de: Norma Técnica Colombiana NTC 1252, p.4, por Icontec, 2012.

El cacao en grano debe cumplir con las siguientes especificaciones sensoriales

establecidas en la Tabla 4.

Tabla No.4. Especificaciones sensoriales para el grano de cacao

Caracteristicas externas

Caracteristicas

Grano sin fermentar

Grano fermentado

resistencia al corte.

Apariencia Grano entero libre de | Grano hinchado, con
mucilago. restos de mucilago.

Textura y consistencia Grano liso con cascarilla | Grano rugoso y
dificil de desprender, | quebradizo, cascarilla

facil de desprender.

Caracteristicas internas (prueba de corte)

Caracteristicas

Grano sin fermentar

Grano fermentado

Apariencia

Lisa y uniforme

Estriada y porosa.

Color

Café oscuro

Café pardo oscuro.

Textura y conformacion

Liso y resistente al corte

Rugos679a, fragil a la
presion y al corte.

cacao, nho fermentado,
libre de olores extrafos
(tierra, humo, diésel,
entre otros).

Sabor Amargo, ligeramente | Propio a cacao, con un
acido y astringente, libres | balance de notas acidas,
de sabores extrafos. amargas y astringentes, y
la ausencia de sabores
extrafos.
Olor Caracteristicos del | Penetrante, caracteristico

propio de la fermentacion
acética, libre de olores
extraios (tierra, humo,
diésel).

Tomado de: Norma Técnica Colombiana NTC 1252, p.4, por Icontec, 2012.
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El chocolate de mesa que realiza la empresa Agroindustria Cacaotera SAS
ZOMAC se clasifica en tres tipos diferentes de acuerdo a su composicion, como lo
establece la Tabla No.5.

Tabla No.5 Formulacién de cada tipo de chocolate de mesa Tonga

Formulacion de cadatipo de chocolate de mesa Tonga

Chocolate Tradicional Chocolate Artesanal Chocolate Amargo (licor)

T e~ MRLLY
== -t @ e

Ingrediente % Ingredientes % Ingredientes %

Clavo 0,12% Clavo 0,12% Lecitina 0,07%

Canela 0,24% canela 0,24% Licor de cacao 99,93%
Vainilina 0,10% Vainilina 0,10%
Sal 0,03% Sal 0,03%
Lecitina 0,07% Lecitina 0,07%
Azlicar 60% Pimienta dulce 0,12%
Licor de cacao 39% Nuez moscada 0,12%
Licor de cacao 99%

Fuente: Elaboracién propia con base en informacion aportada por la empresa
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ANEXO B

El siguiente procedimiento es tomado de la Norma Técnica Colombiana (NTC1252
del 2012) para la determinacion de la humedad.

DETERMINACION DE LA HUMEDAD

B.1 OBJETO Y AMBITO DE APLICACION

Este anexo especifica un método de rutina para la determinacion del contenido de
humedad de los granos de cacao.

B.2 DEFINICION

El contenido de humedad de los granos de cacao: Pérdida en masa especificada
por el método indicado en este anexo y se expresa como porcentaje en masa.

B.3 APARATOS

a) Estufa ajustada a una temperatura de 103°C +/- 2°C.

b) Desecador, provisto de material deshidratante adecuado.

c) Mortero, para triturar los granos sin elevar la temperatura.

d) Capsula con tapa del metal inoxidable, con una superficie Util minima de
35cm (por ejemplo, con diametro minimo de 70mm y 20mm 6 25mm de
altura).

e) Balanza analitica con sensibilidad de 0,1mg.

B.4 PREPARACION DE LA MUESTRA

Se tritura la muestra de tal manera que pase a través de un tamiz 1,00mm (No.18)
y se mezcla completamente.

B.5 PROCEDIMIENTO
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a) Se pesa 10g de muestra con aproximacioén a 0,02mg y se transfieren a la
capsula vacia y se coloca la tapa (la capsula y su tapa deben estar
perfectamente secas).

b) Se pesa el conjunto con aproximacion a 0,02mg y se introduce en la estufa
a 103°C +/- 2°C, quitando previamente la tapa y colocando la capsula sobre
la misma.

c) Se mantiene el conjunto dentro de la estufa, durante 4h, aproximadamente,
evitando abrir la estufa. Al cabo de ese tiempo se saca la capsula, se coloca
inmediatamente la tapa y el conjunto se transfiere al desecador una vez haya
alcanzado la temperatura ambiente. Se repite la operacion hasta masa
constante.

d) Ladeterminacion debe realizarse usando cada vez una muestra separada en
las tres fases de trituracion, toma de la muestra de ensayo y desecacion.

B.6 CALCULOS

El contenido de humedad en la muestra, expresado en porcentaje en masa, se
calcula mediante la siguiente expresion:

_MI-M2 . 00
M1— MO

En donde:

H = Contenido de humedad, expresado en porcentaje

Mo = Masa de la capsula vacia y su tapa en gramos.

M1 = Masa de la capsula con la muestra de humedad y la tapa, gramos.

M2 = Masa de la capsula con la muestra secay la tapa, en gramos.

La diferencia entre los resultados de la determinacion efectuada por duplicado, no
debe exceder de 0,3% caso contrario, debe repetirse la determinacion.

Se pondran emplear otros métodos instrumentales siempre y cuando sean
validados con respecto al método descrito anteriormente.
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ANEXO C

El siguiente procedimiento se describe para realizar el método de cuarteo para los
respectivos analisis y ensayos en laboratorio.

La reduccion de la muestra por el método del cuarteo consta de los siguientes
pasos:

1. Tomar la muestra de cacao y extenderla sobre una superficie limpia y
desinfectada.
2. La muestra se extiende y se le da forma de ovalo o circulo

final.

6. Si la muestra final sigue siendo grande, puede repetir nuevamente el
procedimiento hasta llegar al tamafio de muestra que se necesita para
realizar las pruebas y ensayos.
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ANEXO D

BALANCE Y FORMULA PARA LA DETERMINACION DE PORCENTAJE DE
CASCARILLA EN EL GRANO DE CACAO

A continuacion se realiza el esquema de un balance de masa en la etapa de
descascarillado para determinar el porcentaje de cascarilla en la almendra de cacao.

Descascarillado. Para esta etapa del proceso, se plante6 el balance de materia
indicado en la figura, el cual esta basado en los valores tedricos de porcentaje de
cascarilla contenido en la almendra de cacao (12%) de acuerdo a lo reportado por
FEDECACAO, (2003) y el valor maximo requerido en los nibs de cacao
correspondiente al 5% de cascarilla, de acuerdo a lo reportado por el CODEX
STAND 141-1983.

Almendras de —— | Descascarillado |_____, Nibs de cacao M3
Cacao M1

Cascatrilla de cacao M2

Figura
Donde:

M1 = Cantidad en kg de almendra de cacao que entra al proceso.

M2 = Cantidad en kg de cascarilla retirada en el proceso.

M3 = Cantidad en kg de almendra sin cascarilla “nibs”, que salen del proceso.

Se toma como base de célculo un valor de 1000 kg de almendra de cacao que
entran a la etapa de descascarillado, con el fin de establecer los calculos para el
balance de masa global y composicional (basado en contenido de cascarilla):

Se plantea el balance global del proceso:

Balance global M1 =M2+ M3
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Reemplazamos: 1000 kg = M2 + M3

Obtenemos que: M2 = 1000 kg — M3 la cual se toma como ecuacion 1

Luego se plantea el balance composicional del proceso basado en el contenido de
cascarilla:

Balance composicional:
(M1 * %cascarilla) = (M2 * %cascarilla) + (M3 * %cascarilla)
(M1%0,12) = (M2 * 1) + (M3 * 0,05)
Reemplazamos: (1000 kg * 0,12) = (M2 * 1) + (M3 % 0,05)
120 kg = M2 + (0,05 * M3) la cual se toma como ecuacion 2
De la ecuacion 1 tomamos el valor de M2 en términos de M3 y lo reemplazamos en la
ecuacion 2, para determinar la cantidad de nibs de cacao que resulta del proceso, como se
indica a continuacion:
(1000 kg * 0,12) = ((1000 kg — M3) = 1) + (M3 * 0,05)
120 kg = 1000 kg — M3 + 0,05M3
120 kg = 1000 kg — 0,95M3
0,95M3 = 1000 kg — 120 kg

- (1000 kg — 120 kg)
B 0,95

M3 = 926,32 kg de nibs de cacao

En la ecuacion 1, reemplazamos el valor de M3 para encontrar el valor de M2, es
decir, la cantidad correspondiente a la cascarilla retirada en el proceso:

M2 = 1000 kg — M3
M2 = 1000 kg — 926,32 kg

M2 = 73,68 kg de cascarilla
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Por lo tanto, en el proceso de descascarillado bajo las condiciones establecidas, se
puede estimar un porcentaje de remocion de cascarilla de cacao como se indica a
continuacion:

Cantidad de cascarilla retirada

Porcentaje de remocion de cascarilla = ( )x 100

Cantidad de almendra procesada

73,68 kg de cascarilla

%Cascarrilla retirada = ( )x 100

1000 kg de almendra de cacao
%Cascarillaretirada = 7,37%
De esta forma se puede concluir que para que el porcentaje de cascarilla presente

en los nibs de cacao corresponda a un maximo del 5%, se debe garantizar un
porcentaje minimo de remocién de cascarilla del 7,37%.

86



AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS Cédigo: MN- PR- 01
ZOMAC

Nit:901393122-4 Version: No.1
MANUAL DE PROCESOS Y

PROCEDIMIENTOS DE Fecha: 20/Febrero/2021
TRANSFORMACION DE CHOCOLATE DE
MESA

ANEXO E

RECOMENDACIONES PARA CONDICIONES OPTIMAS EN CADA ETAPA DEL
PROCESAMIENTO

A continuacién se describen las sugerencias y recomendaciones para la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC en cada una de las etapas del proceso de
transformacién de chocolate de mesa, para la normalizacién y condiciones 6ptimas

que deberia tener cada operacion unitaria a lo largo de la linea de proceso.

1. Recepcion de la materia prima:

Para evitar alteraciones en la calidad e inocuidad del grano de cacao que llega a la
planta se recomienda a los operarios seguir el Anexo 4 (manual de procesos de
transformacién de chocolate de mesa “Tonga”) en la etapa de la recepcion de la
materia prima como se describe en ese apartado y realizar un manejo de los
formatos de registro que garanticen la normalizacién y documentacion en esa etapa

de la linea de proceso.

Con lo anterior, los operarios tendran las herramientas para realizar la inspeccién
de la materia prima en el momento que los productores la llevan a la empresa, al
igual que acondicionar el &rea de recepcion para que cumpliera con las condiciones
de almacenamiento necesarias para garantizar una almendra en Optimas

condiciones para las etapas posteriores.

Para la descripcion de esta etapa en el manual de procesos se tuvo en cuenta los
pardmetros de recepcion e inspeccion del grano de cacao, definidos en el apartado
4 (requisitos generales) de la NTC 1252, en la cual se establece la importancia de
verificar las condiciones en las que llegan cada uno de los lotes de almendra de

cacao a la planta.
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Se recomienda a la empresa que en un corto plazo se equipe de un instrumento
para medir la temperatura y humedad relativa del area de recepcion de la materia

prima (termohigrémetro).

2. Seleccion y clasificacion de materia prima.

Es indispensable que los laboratorista/operarios sigan el manual de procesos y
procedimientos (Anexo 4) en la etapa de seleccion y clasificacion de materia prima,
donde se describe el procedimiento a seguir para la normalizacién de esta parte del
proceso. En este anexo se define los pardmetros de calidad del grano de cacao y
describe los ensayos correspondientes a cada parametro segun lo establecido en
la NTC 1252 del 2012 (Cacao en grano). De igual forma, para garantizar una
excelente ejecucion de esta operacion unitaria, se deben apoyar en los Anexos A
donde se sefiala: como se debe realizar el muestreo (Tabla No. 1); los requisitos
fisicos quimicos que debe cumplir el cacao en grano (Tabla No.2); Tolerancia para
el grano de cacao (Tabla No.3) y las especificaciones sensoriales para el grano de
cacao (Tabla No.4). El Anexo B que especifica un método de rutina para la
determinacion del contenido de humedad de los granos de cacao y por ultimo el
Anexo C donde se describe el procedimiento para realizar el método de cuarteo

para los respectivos analisis y ensayos en laboratorio.

Por lo anterior, se recomienda a la empresa la habilitacién y equipamiento del area
de laboratorio para el analisis de las muestras en un corto o mediano plazo. De igual
forma, se sugiere disponer de un instrumento para medir la humedad de la

almendra de cacao (humedimetro) mientras se adecua el area de laboratorio.

3. Tostado

En esta etapa es indispensable el control de tiempo y temperatura que contribuya

a desarrollar el aroma y sabor caracteristico del cacao, por esto, es de vital
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importancia que los operarios sigan el manual de procesos y procedimientos
(Anexo 4) en la etapa de tostado y el manual de manejo de equipos (Anexo 5) en
la descripcion del procedimiento de uso de la tostadora, para garantizar una correcto

tostado del grano de cacao al momento de la transformacion.

Cabe indicar que los pardmetros de tostado empleadas en la empresa se encuentra
dentro de los rangos reportado en la literatura (BRANCH, 2015), en la actualidad
las variables de temperatura y tiempo que maneja la empresa es T: 118-120°C y t:

18- 25min, por lo tanto, no es necesario implementar una nueva curva de tostion.

4. Descascarillado.

En esta etapa se recomienda a la empresa la calibracion (mensual) de la maquina
descascarilladora para la reduccién del contenido de cascarilla en los nibs de cacao.
De igual forma, los operarios deben seguir el manual de manejo de equipos en la
descripcion del procedimiento de uso de descascarilladora, al igual, que el manual
de procesos y procedimiento en la etapa de descascarillado y el Anexo D de dicho
manual, el cual describe un balance de masa en la etapa de descascarillado para
determinar el porcentaje de cascarilla en la almendra de cacao que no puede ser

superior al 5% segun lo reportado en el Codex Stand 141-1983.

Por lo anterior, se recomienda a la empresa a un corto o mediano plazo realizar un
Andlisis proximal (determinacion quimica de fibras) o un analisis de fibra total para
la caracterizacion de los contenidos de cascarilla presente en los nibs de cacao,
esto con el fin de que conocer con exactitud el porcentaje de cascarilla que tienen

las muestras de lotes de grano de cacao que transforman en la planta.

De igual forma, para determinar el contenido de cascarilla en los nibs de cacao
segun los métodos consultado en la literatura, la determinacion de fibra dietaria

total, insoluble y soluble se puede realizar con gran exactitud usando el método
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enzimatico—gravimétrico basado en la AOAC 985.29 y AOAC 991.43 que
han sido reconocidos como métodos oficiales de la AOAC (Association of Official
Analytical Chemists), para la determinacion de la fibra dietética total, fibra insoluble
y soluble. Las principales ventajas de estos métodos son su relativa exactitud y
precision; y comparados a otros procedimientos, son simples, econdémicos y

sencillos, sin requerir una alta inversion de capital®®.
5. Molienday cernido

Para medir el tamafio o fineza del licor de cacao se recomienda el uso de un
grindometro o micrémetro y un tamiz o cernidor de mano que garantice la evaluacion

granulométrica y un adecuado tamario de particula al final de la etapa de molienda.
6. Atemperado

De acuerdo a lo consultado en la literatura, se evidencia que el proceso de
atemperado que realizan en la planta cumple con los pardmetros Optimos de
temperaturas correspondientes a este proceso. No obstante, se evidencia que esta
operacion unitaria es un cuello de botella, ya que el tiempo que se requiere en bajar
y subir las temperaturas demora mucho el proceso de produccion al realizarse de

manera tan artesanal.

Por lo anterior, se recomienda a la empresa la adquisicion de una atemperadora de
chocolate en un corto o mediano plazo, para garantizar una mejora en esta etapa

del proceso.
7. Moldeo y vibrado:

Se realizé un seguimiento a la etapa de moldeo que es una etapa critica por la
formacion de burbujas que afectan el aspecto del producto final. Se plante6 a la

empresa, la implementacién de una mesa vibratoria que al momento de llenar los

0 OTAL MORAL, 2019.
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moldes genera una serie de vibraciones que elimina las burbujas de aire que

pudieran haberse formado al depositar la masa de chocolate en el molde®.
8. Cristalizacion.

Se recomienda a la empresa la adquisicion de mas refrigeradores para el proceso
de cristalizacion ya que en el momento solo cuentan con uno y esto retrasa

notoriamente el proceso de produccion.
9. Empacado y almacenamiento.

Para el empaque, se propone empacar el chocolate de mesa en polietileno de baja
densidad (PEBD) ya que es un material flexible, con buena resistencia térmica, que
no moviliza sustancias quimicas capaces de afectar la salud humana y garantizara
la vida util de producto final. Ademas, el PEBD es un plastico aprobado por la FDA
(Administracion de Alimentos y Medicamentos) para entrar en contacto con

alimentos®2.

Se recomienda a la empresa que en un corto plazo se equipe de un instrumento
para medir la temperatura y humedad relativa (termohigrometro) del area de

almacenamiento del producto terminado.

RECOMENDACIONES GENERALES

Se recomienda a la empresa realizar una caracterizacion del tipo de cacao (CCN51,
FLE3, TSH565, IMC67, ICS95 y TCS19) que cultivan sus productores en las
diferentes fincas y realizar el proceso de transformacion con una sola variedad de

acuerdo a las caracteristicas organolépticas que desean que tenga su producto

61 TOLEDO. Mesas vibratorias, 2020.
62CHEMICALSAFETYFACTS. Tipos de envases de plastico para alimentos y seguridad: Una mirada de cerca,
2020.
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final, esto con el fin de una estandarizacion posterior en el proceso de

transformacion de chocolate de mesa.
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1. OBJETIVO

Conocer el correcto manejo de los equipos utilizados en el proceso transformacion
del chocolate de mesa, asegurando una correcta manipulacién por parte de los
operarios.

2. ALCANCE

Abarca todos los equipos utilizados en la transformacion de chocolate de mesa de
la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC.

3. RESPONSABLE

El jefe de produccién de la empresa es el encargado de capacitar sobre el correcto
uso de los equipos para que no se presenten inconvenientes en su funcionamiento.
De igual forma, los operarios deben ser conscientes del correcto cuidado y
funcionamiento de los equipos.

4. DEFINICIONES

Calibracion: Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones
especificadas, la relacidbn entre los valores de magnitudes indicados por un
instrumento o sistema de medicién, o valores representados por una medida
materializada o un material de referencia y los correspondientes valores aportados
por patrones.

Por lo tanto la calibracién solamente se puede realizar a instrumentos de medida de
cualquier magnitud (tension, corriente, resistencia, tiempo, frecuencia, potencia
Optica etc.) y que exprese la medida en las unidades basicas del Sistema
Internacional (SI) o materiales de referencia.

Mantenimiento correctivo: Es aquel que se realiza cuando el equipo se averia,
con el fin de devolverlo a sus condiciones normales de trabajo.

Mantenimiento preventivo: Tareas de revision de los elementos del equipo con el
fin de detectar a tiempo posibles fallos, ademas de labores de engrase, ajustes,
limpieza, etc.

Monitoreo: Medicidn permanente de variables en los equipos.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia
de actividades desempefadas.
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5. DESCRIPCION DE EQUIPOS

5.1 Partes de la bascula

BASCULA
Propdsito Realizar pesaje de la materia prima
Responsable Jefe de produccion / operarios

Area de recepcion de materia prima/ Area de almacenamiento de
producto terminado
Gréfico y descripcion de partes

Ubicacion

1. Tablero indicador de pesaje

2. Tripode
3. Plataforma para pesaje
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5.1.2 Descripcion del procedimiento de uso de la bascula

PROCEDIMIENTO DE USO DE LA BASCULA

Conectar la balanza al tomacorriente.

Encender la balanza (Botdn de encendido en el tablero).

Colocar en la plataforma de pesaje la materia prima.

AIWIN|F

Verificar el peso y registrarlo.

5.2 Partes de la tostadora

TOSTADORA
Propdsito Realizar tostado de la almendra de cacao
Responsable Jefe de produccion / operarios
Ubicacién Area de produccion ] Capacidad: 8kg
Gréfico y descripcién de partes
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©CoNo,rwNE

Tolva alimentadora

Palanca de paso de grano

Palanca de paso de gases del cilindro de tostion
Ducto de salida de humo y gases

Forro con fibra de vidrio

Rejilla de limpieza

Guarda pifiones

Caja de controles eléctricos

Saca muestra

10.Palanca de salida de grano
11.Agitadores de enfriado
12.Esclusa de salida
13.Babero de salida
14.Esclusa de limpieza

15. Depaosito o ciclon.

5.2.1 Descripcion del procedimiento de uso de la tostadora

PROCEDIMIENTO DE USO DE LA TOSTADORA

1 | Conectar la tostadora al tomacorriente (220v).

2 Conecte el sistema de gas y abra la llave de gas.

3 Prenda el chispero con el switch de codillo marcado como CHISPERO,
inmediatamente se encendera el piloto de encendido.

4 Energice la valvula solenoide con el switch de codillo marcado con PASO DE GAS

5 Encender el motor de la tostadora presionando el boton verde marcada con
TOSTADORA.

6 Luego de estar completamente encendida apague el chispero con el switch marcado
con CHISPERO.

7 Prenda el ventilador o turbina con el boton verde marcado con VENTILADOR. Esto
para avivar la llama y extraer gases.

8 | Verificar que la palanca nl y n2 estén en posicion cerrado (C).

9 Deje subir la temperatura a 130°C ( Esto demora 20 minutos aproximadamente)

10 | Cargue la tolva con 8kg de cacao y pase la palanca nl a posicion abierta para dar
paso del cacao al cilindro de tostion.

11 | Pase la palanca n2 a posicion abierta (a) para extraer humo y gases. Luego cierre
nuevamente la palanca nl de la tolva.

12 | Cuadre el temporizador (18 - 20 minutos el tiempo de tostién aproximadamente) y
prenda con el switch marcado como TEMPORIZADOR, después de este tiempo
sonara la alarma.

13 | Cuando se cumpla el tiempo de tostibn apagar con el mismo switch de temporizador.

14 | Subir la palanca de la tostadora que daréa el paso del cacao al enfriador, el tiempo en

la zona de enfriamiento es de 5 - 7 minutos aproximadamente.

4
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15 | Accionar la esclusa de salida y depositar la almendra tostada en un recipiente con
capacidad suficiente.

16 | Si desea seguir tostando se debe dejar subir la temperatura nuevamente a 130°C y
cargar nuevamente con cacao y continuar el proceso

17 | Alterminar el proceso de tostado cierre el paso del gas con el switch de paso de gas,
cierre la llave de paso del cilindro y deje bajar la temperatura a 80°C (el tiempo de
enfriamiento de la tostadora es de 20 minutos aproximadamente) y luego apague
motor tostadora y ventilador.

18 | Desconectar cable del tomacorriente
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5.3 Partes de la descascarilladora

DESCASCARILLADORA

Propésito Realizar descascarillado de la almendra de cacao
Responsable Jefe de produccion / operarios
Ubicacion Area de produccion | Capacidad: 50kg

Gréfico y descripcion de partes

1

2

3

4

5

6
1. Tolva alimentadora
2. Paso de grano
3. Rodillos para descascarado y zaranda clasificadora de nibs
4. Escalera
5. Boquillas de salida de nibs de cacao (clasifica en 3 tamafios diferentes)
6. Contenedor para nibs
7. Malla de salida de aire y polvillo
8. Ducto de salida de cascarilla
9. Deposito de cascarilla
10.Caja de encendido y apagado
11.Babero de salida de granos sin triturar y cascarilla gruesa
12.Contenedor de granos sin triturar y cascarilla gruesa
13.Salida de cascarilla
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5.3.1 Descripcion del procedimiento de uso de la descascarilladora

PROCEDIMIENTO DE USO DE LA DESCASCARILLADORA

Conectar la descascarilladora al tomacorriente (220v).

Graduar la tolva del depdsito o paso del grano de cacao

Graduar las rejillas de salida de los nibs.

Encender la descascarilladora presionando el boton de encender.

Encender el extractor de cascarilla

Encender el motor de la trituradora

El operario debe trasladar la almendra de cacao tostada hasta la maquina
descascarilladora.

El operario debe subir las escaleras y cuando se encuentre en la parte superior de la
maguina deposita los granos de cacao tostado en la tolva.

Al ingresar el cacao tostado en la descascarilladora realiza el siguiente proceso
internamente:

En su parte interna la maquina cuenta con unos rodillos que realizan la operacién de
descascarado del grano de cacao, luego los granos pasa por unos canales de succion
de aire los cuales van extrayendo la cascarilla y el polvo de cacao segun su peso, de
igual forma, cuenta con una turbina que separa la cascarilla de la almendra de cacao y
almacena la cascarilla en un depdsito o ciclén , por ultimo la almendra pasa por una
zaranda circular la cual clasifica en tres tamafos diferentes el grano de cacao (nibs),

Al terminar el proceso anterior, los nibs de cacao salen de la maquina y caen en el
contenedor para nibs.

Si visualmente se observa mucho contenido de cascarilla en los nibs de cacao, se debe
hacer reproceso de los nibs (ingresarlos nuevamente a la descascarilladora).

Al terminar el reproceso se debe depositar los nibs de cacao en un recipiente con
capacidad suficiente.

Si desean seguir descascarando se debe cargar nuevamente la tolva con cacao tostado
y continuar con el proceso.

Al terminar el proceso de descascarillado apague los motores.

Desconectar cable de toma corriente.
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5.4 Partes del molino

MOLINO
Propdésito Realizar molido de los nibs de cacao
Responsable Jefe de produccion / operarios
Ubicacion Area de recepcion de produccion | Capacidad: 80Kg
Gréfico y descripcién de partes

e

1
. 4
«mmﬁm-ﬁs-'
5
6
2
7
3
8
1. Tolva alimentadora
2. Guarda bandas
3. Motor
4. Cilindro o carcasa
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© N O

Mariposas de graduacion de molido
Cubierta o forro

Bajante de salida de licor de cacao
Soporte metélico

5.4.1 Descripcion del procedimiento de uso del molino

PROCEDIMIENTO DE USO DEL MOLINO

Conectar el molino al tomacorriente (220v).

Se gradua la tolva alimentadora

Encender el motor del molino

AWIN|PF

Se giran lentamente las mariposas de graduacién al sentido de las manecillas del
reloj para acercar las piedras hasta que rosen.

a1

Se depositan los nibs de cacao con los aditivos previamente pesados a la tolva, el
operario debe agregar los nibs poco a poco a la tolva para no causar atascamiento.

Al ingresar los nibs de cacao el molino realiza el siguiente proceso internamente: El
molino mediante la accion de presion y cizallamiento por medio de los discos de
piedra realiza el proceso de molienda.

Se debe situar debajo del bajante de salida del licor de cacao una vasija para recoger
el licor de cacao que sale del molino.

Al terminar el proceso se debe llevar inmediatamente el licor de cacao hasta la mesa
para realizar el cernido.
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5.5 Partes de la balanza digital

BALANZA DIGITAL

Propésito Realizar pesaje de aditivos
Responsable Jefe de produccion / operarios
Ubicacion Area de produccion

Gréfico y descripcién de partes

1
3
2
4
1. Bandeja para pesar
2. Tablero indicador de pesaje
3. Adaptador de corriente (parte trasera)
4. Teclado

5.5.1 Descripcion del procedimiento de uso de la balanza digital

PROCEDIMIENTO DE USO DE LA BALANZA DIGITAL

1 Conectar la balanza al tomacorriente.

Encender la balanza (Boton de encendido en el teclado).

Colocar sobre la bandeja de pesaje un recipiente y presionar en el teclado la tecla Tare,
luego depositar el producto a pesar (nibs de cacao y aditivos).

4 Verificar el peso y registrarlo.

10
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5.6 Partes de mesa vibradora

IMESA VIBRADORA

Propésito Eliminar burbujas y homogenizar el licor de cacao
Responsable Jefe de produccién / operarios
Ubicacion Area de produccion

Gréfico y descripcion de partes

Botones de encendido y apagado
Plataforma vibradora

Bandeja de salida de producto
Motor vibrador

hpE

11
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5.6.1 Descripcion del procedimiento de uso de la mesa vibradora

PROCEDIMIENTO DE USO DE VIBRADORA

Conectar la vibradora al tomacorriente.

Encender la vibradora (Boton de encendido).

Colocar sobre la plataforma vibradora los moldes con licor de cacao.

Cuando el molde termine de recorrer la plataforma se retiran los moldes y se sitla en la
bandeja de salida de producto.

Al terminar el proceso se apaga la mesa vibradora y se desconecta el toma corriente.

6. Tabla de registro documental y codificacion

Tabla de registro de documentos

Caodigo Registro Equipos
RG-ME- | Registro de manejo de equipos Todos los equipos
01

12
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7. Registros
REGISTRO DE MANEJO DE EQUIPOS
Version 1

Cédigo RG-ME-01 T Q N 6 A
CHOCOLATE ARTESANAL

Estado del equipo

Fecha (aa/mm/dd) Equipo P Observaciones Responsahle Firma de responsable
Bueno Malo
Balanza digital X

13




AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS
ZOMAC Cédigo: MN- EQ- 01
Nit:901393122-4

VERSION No.1

MANUAL DE MANEJO DE EQUIPOS

Fecha: 20/Abril/2021

BIBLIOGRAFIA

JAVERIANA. Manejo de equipos. [Citado en diciembre del 2008] [En linea].
Disponible en:
<https://www.javeriana.edu.co/documents/17504/4327976/Instituto+de+Errores+In
natos+del+Metabolismo+-+Procedimiento+Manejo+de+equipos/b119b7ae-260f-
4c96-b8d2-11cce844483d?version=1.1>.

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DE PEREIRA. Procedimiento para manejo de
equipos, [Citado 7 de julio del 2020] [En linea]. Disponible en:
<https://www?2.utp.edu.co/cms-
utp/data/bin/UTP/web/uploads/media/calidad/archivos/SGC-PRO-

009 V12 Manejo_de_Equipos.pdf>.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Est. Ingenieria Agroindustrial Jefe de produccion Gerencia General
Claudia Vanessa Lasso Mejia Yoliman Beltran Altamirano Armando Gomez

14


https://www.javeriana.edu.co/documents/17504/4327976/Instituto+de+Errores+Innatos+del+Metabolismo+-+Procedimiento+Manejo+de+equipos/b119b7ae-260f-4c96-b8d2-11cce844483d?version=1.1
https://www.javeriana.edu.co/documents/17504/4327976/Instituto+de+Errores+Innatos+del+Metabolismo+-+Procedimiento+Manejo+de+equipos/b119b7ae-260f-4c96-b8d2-11cce844483d?version=1.1
https://www.javeriana.edu.co/documents/17504/4327976/Instituto+de+Errores+Innatos+del+Metabolismo+-+Procedimiento+Manejo+de+equipos/b119b7ae-260f-4c96-b8d2-11cce844483d?version=1.1
https://www2.utp.edu.co/cms-utp/data/bin/UTP/web/uploads/media/calidad/archivos/SGC-PRO-009_V12_Manejo_de_Equipos.pdf
https://www2.utp.edu.co/cms-utp/data/bin/UTP/web/uploads/media/calidad/archivos/SGC-PRO-009_V12_Manejo_de_Equipos.pdf
https://www2.utp.edu.co/cms-utp/data/bin/UTP/web/uploads/media/calidad/archivos/SGC-PRO-009_V12_Manejo_de_Equipos.pdf

Anexo 6

Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC
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1. OBJETIVO

Conocer los principios basicos y practicos de higiene a lo largo del proceso de
transformacién de chocolate de mesa, basandose en normativas de BPM que
garantice la calidad del producto final.

2. ALCANCE

Abarca el personal, equipos, utensilios e instalaciones de la planta.

3. RESPONSABLE

El jefe de produccion de la empresa es el encargado de verificar el correcto manejo
de las BPM por parte del personal operativo. De igual forma, los operarios deben
ser conscientes del correcto cuidado de higiene personal y de la limpieza y
desinfeccién de las instalaciones, equipos y utensilios en la planta.

4. DEFINICIONES

Buenas practicas de manufactura (BPM): Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién , preparacion, elaboracién, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo humano, con
el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Manipulador de alimento: Es toda persona que interviene directamente y, aunque
sea en forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y consuman de acuerdo con el uso al que se
destina.

Higiene de los alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier etapa de
Su manejo.
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Higiene: Se refiere a los cuidados, practicas o técnicas utilizados para la
conservacion de la salud y la prevencion de las enfermedades.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables.

Desinfeccion: Es el tratamiento fisicoquimico o bioldgico aplicado a las superficies
limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir las células vegetativas de
los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud publica y reducir
sustancialmente el nimero de otros microorganismos indeseables, sin que dicho
tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Plaga: Cualquier animal, incluyendo, pero no limitado, a aves, roedores, artréopodos
0 quirdpteros que puedan ocasionar dafios o contaminar los alimentos de manera
directa o indirecta.

5. INTRODUCCION

Durante el procesamiento de alimento existen factores, fisicos, quimicos y
bioldgicos que pueden ser causantes de la contaminacion del producto a lo largo
del proceso de transformacion. Es por ello, que se deben implementar manuales de
buenas practicas de manufactura (BPM) que son los principios basicos de higiene
gue se debe tener a lo largo de un proceso de transformacion con el objetivo de
garantizar que el producto cumpla con las condiciones sanitarias adecuadas y sin
riesgo para la salud del consumidor.

Por lo anterior, la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC adoptara el
manual de BPM que tiene procedimientos basados en el decreto 3075 de 19997 y
la resolucion 2674 del 2013 donde se especifican la BPM para la elaboraciéon y
procesamiento de un producto alimenticio.

Este manual ayudara a capacitar el personal operativo en todo lo relacionado con
practicas higiénicas, a conocer el procedimiento correcto para mantener las
instalaciones, equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y desinfeccién.
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6.

HIGIENE DEL PERSONAL Y REQUISITOS SANITARIOS

6.1 Higiene personal:

>

Los operarios de la planta deben tener el habito del bafio diario antes de
ingresar a la planta, llevar siempre ufias cortas, limpias y sin esmalte, el
cabello limpio, corto o recogido.

Los operarios deben realizar el lavado y desinfeccion de manos antes de
ingresar al area de produccion y en su defecto dentro del &rea siempre y/o
cuando lo requiera (después de ir al bafio, al tocarse la cara u otra parte del
cuerpo, al manipular instrumentos de limpieza, después de limpiar mesas y
manipular utensilios sucios).

El personal operativo antes de ingresar al area de produccién debe retirar
accesorios tales como joyas, collares, aretes, relojes, anillos, pulseras y
demas objetos que puedan causar peligro o contaminacioén al alimento.

Las aptitudes de los operarios dentro de la planta deben ser: No comer, no
beber, no toser, no escupir y no fumar en las areas de proceso de produccion.

6.2 Vestimenta de trabajo: Los operarios de la plante deben contar con
indumentaria correspondiente en el area de produccion que proteja la inocuidad del
alimento y debe ser usado de manera obligatorio por el personal.

El uniforme consta de:

>

YV V V

Uniforme de color blanco, limpio y en buen estado, sin accesorios que
puedan caer en el producto

Gorra o cofia que cubra el cabello

Tapabocas que cubra nariz y boca

Calzado cerrado y de preferencia de color claro (botas de caucho y
antideslizantes)

Delantal plastico (cuando se realice tarea de lavado de la planta)

Elementos de proteccion personal como guantes (opcional) en caso de
heridas en las manos o manipulacién de algun producto que irrite las manos.

6.3 Conducta del personal: En el area de produccion esta prohibido todo acto que
pueda ser causante de contaminacion del producto en el procesamiento.
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El personal operativo debe evitar actos como:

Rascarse la cabeza, 0jos, orejas o nariz.

Estornudar o toser encima del producto.

Escupir en las areas de proceso.

Comer en el lugar de trabajo.

Fumar en la planta.

Tirar residuos en el area de produccion.

Esta prohibido ingresar alimento s y bebidas a la planta, excepto a las areas
autorizadas para este propdésito.

VVVVVYY

6.4 Estado de salud:

Los operarios o personal manipular de alimentos, antes de ingresar a laboral en la
empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC se les debe realizar un
reconociendo médico y se debe seguir realizando cada afio para evitar la
contaminacion por medio de una enfermedad que pueda ser transmita por el
producto. De igual forma, este reconocimiento médico se debe realizar cada vez
que el operario se ausente del trabajo por motivos de una enfermedad y que sea
por causa de una infeccion que pueda provocar contaminaciéon en el producto.

Todo manipular del producto que presente heridas infectadas, irritacién cutanea y
diarrea debe comunicarlo al jefe de produccién o supervisor para que este tome las
medidas correspondientes para evitar algin tipo de contaminacién en el producto.

6.5 Consideraciones para ingreso de visitantes: Cuando la empresa tenga
visitas se debe garantizar que cumpla con las siguientes normas:

Contar con vestimenta limpia.

Utilizar calzado limpio y en buen estado.

El Jefe de planta les facilita indumentaria (cofia, tapabocas).

Esta prohibido fumar en el area de produccion.

Esta prohibido ingresar al area de produccion en estado de ebriedad.

No se permite el ingreso de alimento en el area de produccion.

No se permite el ingreso de ningun visitante con enfermedad contagiosa.
Esta prohibido correr dentro de la planta.

Debe permanecer alejado de las maquinas en funcionamiento y no
manipular sino esta autorizado para hacerlo.

VVVVVYYYY
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7. LIMPIEZA Y DESINFECCION

La limpieza y desinfeccion son operaciones dirigidas a combatir la proliferacion y
actividad de los microorganismos que pueden contaminar los alimentos y ser causa
de su deterioro.

Cabe resaltar que estos dos términos son diferentes ya que la limpieza, hace
referencia a la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad mediante el
uso de agua, jabon o detergente; mientras que la desinfeccién es la reduccion o
disminucién de microorganismos por medio de agentes quimicos y/o fisicos, a un
nivel que no sea dafino para el alimento o para el ser humano, por lo que se realizan
de forma diferente y mediante compuestos distintos.

El proceso de limpieza y desinfeccion es fundamental para mantener una rigurosa
condicion higiénica en el area de produccion de la empresa Agroindustria cacaotera
SAS ZOMAC antes, durante y después del procesamiento de chocolate de mesa.
Este proceso de limpieza y desinfeccidn se realizara basandose en las practicas de
BPM para el personal, equipos, utensilios e instalaciones de la empresa.

7.1 Personal:

El personal manipulador debe ser inspeccionado diariamente por el jefe de
produccion o el supervisor y verificar que cumpla con el proceso de limpieza y
desinfeccién correspondiente.

El personal operativo debe contar con la indumentaria e higiene personal
correspondiente antes de ingresar al area de produccién, de igual forma deben
seguir el siguiente procedimiento para su limpieza y desinfecciébn de manos:

» Humedecer con agua desde el antebrazo hasta las manos.

» Aplicar jabon liquido.

» Jabonar y estregar de arriba hacia abajo toda la superficie de antebrazos y
manos.

Utilizar un cepillo para lavado de ufias.

Enjuagar con abundante agua.

Secar con toalla desechable o un secador eléctrico.

Aplicar gel o alcohol desinfectante y frotar

VVVYVYY

La frecuencia de lavados de manos por los operarios debe ser al ingresar, durante
y al salir de la planta.
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7.2 Equipos:

El procedimiento de limpieza y desinfeccion de los equipos se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla No.1 Limpieza y desinfeccion de Equipos

Equipo Tipo de Tipo de | Tipo de limpieza Elementos Descripcion
detergente | desinfec _— Frecuencia ylo
tante | Manual MeCC;”' utensilios
Bascula Jabon Hipoclor | X Al finalizar Esponjas, 1. Conuna
liquido ito de el proceso pafos, escobilla se
sodio al escobilla'y retira el
5.25% solucién exceso de
desinfectant suciedad.
(10ml de e. 2. Humedecer
hipoclorit un pafio en
o de aguay
sodio en limpiar toda
10L de la superficie
agua) de la
bascula.

3. Conun
pafio con
desinfectant
e se limpia
toda la
estructura
del equipo.

4. Se secacon
pafiitos.

Balanza Jabon Hipoclor | X Al finalizar Esponjas, 1. Con una
digital liquido ito de el proceso pafos, escobilla se
sodio al escobilla'y retira el
5.25% solucién exceso de
desinfectant suciedad.
(10ml de e. 2. Humedecer
hipoclorit un pafio en
o de agua y
sodio en limpiar toda
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10L de
agua)

la superficie
de la
balanza.
Con un
pafio  con
desinfectant
e se limpia
toda la
estructura
del equipo.
Se seca con
pafiitos.

Tostadora

Jabon
liquido

Hipoclor | X
ito de
sodio al
5.25%

(10ml de
hipoclorit
o de
sodio en
10L de
agua)

Al finalizar
el proceso

Esponjas,
balde con
solucion
detergente y
desinfectant
€,
manguera.

Quitar las
partes
removibles
del equipo.
Remojar
con solucién
detergente.
Con ayuda
de una
escobilla o
esponja se
estrega vy
retira el
exceso de
suciedad.
Enjuagar
con
abundante
agua y dejar
escurrir.

. Agregar la

solucién
desinfectant
e Yy dejar
secar.

Descascatrilla
dora

Jabodn
liquido

Hipoclor | X
ito de

Al finalizar
el proceso

Esponjas,
balde con
solucién

Quitar las
partes
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sodio al
5.25%

(10ml de
hipoclorit
o de
sodio en
10L de
agua)

detergente y
desinfectant
e,
manguera.

removibles
del equipo.

. Remojar

con solucién
detergente.

. Con ayuda

de una
escobilla o
esponja se
estrega Yy
retira el
exceso de
suciedad.

. Enjuagar

con
abundante
agua y dejar
escurrir.

. Agregar la

solucién
desinfectant
e y dejar
secar.

Molino

Jaboén
liquido

Hipoclor | X
ito de
sodio al
5.25%

(10ml de
hipoclorit
o de
sodio en
10L de
agua)

Al finalizar
el proceso

Esponjas,
balde con
solucién
detergente y
desinfectant
€,
manguera.

. Quitar las

partes
removibles
del equipo.

. Remojar

con solucién
detergente.

. Con ayuda

de una
escobilla o
esponja se
estrega vy
retira el
exceso de
suciedad.

. Enjuagar

con
abundante
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agua y dejar
escurrir.

. Agregar la
solucion
desinfectant
e y dejar
secar.

Vibradora Jabon Hipoclor | X Al finalizar Esponjas, . Con una
liquido ito de el proceso pafos, escobilla se
sodio al escobillay retira el
5.25% solucion exceso de

desinfectant suciedad.
(10ml de e. . Con un
hipoclorit pafio  con
o de desinfectant
sodio en e se limpia
10L de toda la

agua) estructura

del equipo.

. Se seca con
pafiitos.

Refrigerador | Jabon Hipoclor | X Al finalizar Esponjas, . Con una
liquido ito de el proceso pafos, escobilla se
sodio al escobilla'y retira el
5.25% solucién exceso de

desinfectant suciedad.
(10ml de e. . Con un
hipoclorit pafio  con
o de desinfectant
sodio en e se limpia
10L de toda la

agua) estructura

del equipo.

. Se seca con
pafiitos.

Estufa Jabon Hipoclor | X Al finalizar Esponjas, . Quitar las
liquido ito de el proceso balde con partes
sodio al solucién removibles
5.25% detergente y del equipo.
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desinfectant 2. Remojar
(10ml de e, con solucién
hipoclorit manguera. detergente.
o de 3. Con ayuda
sodio en de una
10L de escobilla o
agua) esponja se
estrega vy
retira el
exceso de
suciedad.

4. Enjuagar
con
abundante
agua y dejar
escurrir.

5. Agregar la
solucién
desinfectant
e Yy dejar
secar.

Nota: Los equipos que tengan base y que no puedan mojarse se limpiaran con un pafio limpio y humedecido
en agua hasta remover toda la suciedad.

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de limpieza y desinfeccion en
guias de laboratorio de la universidad del Cauca

10
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7.3Utensilios:
El procedimiento de limpieza y desinfeccion de los utensilios se muestra en la
siguiente tabla

Tabla No. 2 Limpieza y desinfeccion de utensilios

Utensilios | Tipo de Tipode | Tipo de limpieza | Frecuencia | Elementos Descripcion
detergente | desinfect _ y/o
antey | Manual | Mecani utensilios
concentra ca
cion
Ollas Jabon en Hipoclori | X Cuando se | Esponijillas Enjuagar ollas con
barra to de cambie de |, balde con agua.
sodio al materia solucion Remojar con
5.25% primay al | detergente solucién
finalizar el |y solucion detergente
(20ml de proceso. desinfecta . Con una esponja
hipoclorit nte, pafios se refriega de
o de limpios. forma circular por
sodio en todas partes hasta
10L de quitar la suciedad.
agua) Enjuagar con
abundante agua y
se deja escurrir.
. Se aplica el
desinfectante.
. Con un paiiito se
seca.
Cucharas | Jabon en | Hipoclori | X Cuando se | Esponjillas Enjuagar cucharas
barra to de cambie de |, balde con con agua.
sodio al materia solucion Remojar con
5.25% primay al | detergente solucion
finalizar el |y solucion detergente.
(20ml de proceso. desinfecta . Con una esponja
hipoclorit nte. se refriega por
o de todas partes hasta
sodio en quitar la suciedad.
10L de Enjuagar con
agua) abundante agua y
se deja escurrir.

11
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Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.

Espatulas | Jabon en | Hipoclori Cuando se | Esponijillas Enjuagar espatulas
barra to de cambie de |, balde con con agua.
sodio al materia solucion Remojar con
5.25% primay al | detergente solucion
finalizar el |y solucién detergente.
(20ml de proceso. desinfecta . Con una esponja
hipoclorit nte. se refriega por
o de todas partes hasta
sodio en quitar la suciedad.
10L de Enjuagar con
agua) abundante agua y
se deja escurrir.

. Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.

Colador | Jabodn en Hipoclori Cuando se | Esponijillas Enjuagar colador
barra to de cambie de |, balde con con agua caliente y
sodio al materia solucién eliminar el exceso
5.25% primay al | detergente de chocolate con
finalizar el |y solucion ayuda de una
(20ml de proceso. desinfecta esponja.
hipoclorit nte. Remojar con
o de solucion
sodio en detergente.
10L de . Con una esponja
agua) se refriega por
todas partes hasta
quitar la suciedad.
Enjuagar con
abundante agua y
se deja escurrir.

. Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.

Vasijas Jabon en Hipoclori Cuando se | Esponijillas Enjuagar vasijas
barra to de cambie de |, balde con con agua caliente y
sodio al materia solucion quitar el exceso de
5.25% primay al | detergente chocolate con
y solucion

12
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(20ml de finalizar el | desinfecta ayuda de una

hipoclorit proceso. nte. esponja.

o de Remojar con

sodio en solucion

10L de detergente.

agua) . Con una esponja
se refriega por
todas partes hasta
quitar la suciedad.
Enjuagar con
abundante agua y
se deja escurrir.

. Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.

Canastilla | Jabon en | Hipoclori Cuando se | Esponjillas Enjuagar
S barra to de cambie de |, cepillo, canastillas con
sodio al materia balde con agua.
5.25% primay al | solucion Remojar con
finalizar el | detergente solucion
(20ml de proceso. y solucion detergente.
hipoclorit desinfecta . Con una esponja y
o de nte. cepillo se refriega
sodio en por todas partes
10L de hasta quitar la
agua) suciedad.
Enjuagar con
abundante agua y
se deja escurrir.

. Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.

Moldes Jabon en Hipoclori Cuando se | Esponijillas Enjuagar moldes
barra to de cambie de |, balde con con agua caliente y
sodio al materia solucién eliminar el exceso
5.25% primay al | detergente de chocolate con
finalizar el |y solucién ayuda de una

(20ml de proceso. desinfecta esponja.
hipoclorit nte, panos Remojar con

o de limpios. solucion

sodio en detergente.
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Con una esponja
se refriega por
todas partes hasta
quitar la suciedad.
Enjuagar con
abundante agua y
se deja escurrir.

Se aplica el
desinfectante y se
deja secar.
Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de limpieza y desinfeccion en
guias de laboratorio de la universidad del Cauca
7.4 Instalaciones:
El procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas o instalaciones se
muestra en la siguiente tabla
Tabla No.3 Limpieza y desinfeccion de instalaciones
Area o Tipo de | Tipo de | Tipo de limpieza | Frecuencia | Elementos Descripcion
superficie | deterge | desinfe — ylo
nte |ctantey | Manual | Mecani utensilios
concen ca
tracion
Pisos Jabon Hipoclo X Diario Escoba, 1. Con la escobay
liquido rito de (antes de | cepillos de el recogedor se
sodio al iniciar el piso, barre y recoge
5.25% proceso de | manguera, los residuos
transformaci | recogedor, sOlidos vy el
(60ml ony al balde con polvo del piso.
de terminar el | solucién 2. Posteriormente
hipoclori procesamie | detergente y se moja el piso
to de nto) solucion agregando la
sodio en desinfectant solucién
10L de e detergente ()
agua) 3. Se empieza a
estregar
fuertemente con
el cepillo de piso
para remover la
suciedad
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Se enjuaga con
abundante agua
y se retira el
exceso de agua
con una escoba.
Finalmente se
agrega la
solucién

desinfectante se
retira el exceso
y se deja secar.

Paredes Jabdn Hipoclo X Semanal | Esponjilla, Enjuagar pared
liquido rito de cepillos con agua.
sodio al para pared, Remojar  con
5.25% pafo solucion
limpios, detergente
(60ml manguera Con cepillo o
de balde con esponja se
hipoclori solucion refriega de
to de detergente y forma  circular
sodio en solucion hasta quitar la
10L de desinfectant suciedad.
agua) e Enjuagar con
abundante agua
y se deja
escurrir.
10.Se aplica el
desinfectante y
se deja secar
Techos NA NA X Semanal | Escobilla Con la escobilla

para techos,
recogedor y
escoba.

se empieza a
remover la
mugre y
suciedad del
techo.

Con la escoba y
el recogedor se
recogela mugre
que cayo del
techo en el
suelo,
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Puertas Jabon Hipoclo X 3 veces al | Esponjilla, Humedecer la
liquido |rito de mes balde con superficie de la
sodio al solucion puerta con
5.25% detergente y agua.
solucion Se moja un
(20ml desinfectant pafio con
de e, pafios solucion
hipoclori limpios y detergente y se
to de manguera estrega
sodio en uniformemente
10L de toda la puerta
agua) para remover la
sociedad.
Se enjuaga con
abundante agua
y se deja
escurrir.
Se agrega la
solucién
desinfectante y
se deja secar.
Ventanas | Jabdn Hipoclo X 3 veces al | Esponijilla, Humedecer la
liquido rito de mes balde con superficie de las
sodio al solucion ventanas  con
5.25% detergente agua.
y  solucién Se moja un
(20ml desinfectant pafio con
de e, pafos solucién
hipoclori limpios y detergente y se
to de manguera. estrega
sodio en uniformemente
10L de todas las partes
agua) de las ventanas
para remover la
sociedad.
Se enjuaga con
abundante agua
y se deja
escurrir.
Se agrega la
solucién
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desinfectante y
se deja secar.

Mesones | Jabon Hipoclo X Diario Esponjilla, Enjuagar mesén
liquido rito de (antes de | cepillos con agua.
sodio al iniciar el para Remojar con
5.25% proceso de | mesones, solucién
transformaci | pafios detergente
(40ml ony al limpios, Con cepillo o
de terminar el | manguera, esponja se
hipoclori procesamie | balde con refriega de
to de nto) solucion forma circular
sodio en detergente y todas las partes
10L de solucién del meson hasta
agua) desinfectant quitar la
e. suciedad.
Enjuagar con
abundante agua
y se dejar
escurrir.
Se aplica el
desinfectante y
se deja secar
Area de Jabon Hipoclo Diario/ 2 Escoba, Con la escoba y
recepcion | liquido | rito de veces ala | recogedor, el recogedor se
y sodio al semana balde con barre y recoge
almacena 5.25% solucion los residuos
miento de detergente y sélidos y el
materia (60ml desinfectant polvo del piso.
prima de e, Se humedece el
hipoclori manguera, trapeador con la
to de trapeador, y solucion
sodio en limpiones. detergente
10L de (Jabon) y se
agua) trapea el area.

trapero

Se lava el
con
agua y se
vuelve a trapear
el area para
quitar el exceso
de jabon.
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Se humedece el
trapero en la
solucion
desinfectante y
se trapea Yy
nuevamente se
deja secar.
Finalmente con
ayuda de un
limpidn se quita
el polvo visible
en la las
superficies que
se encuentran
en el area
(escritorios).

Otras
areas de
la planta

Jabon
liquido

Hipoclo
rito de
sodio al
5.25%

(60ml
de
hipoclori
to de
sodio en
10L de
agua)

Diario

Escoba,
recogedor,
balde con
solucion
detergente y
desinfectant
€,
manguera,
trapeador y
limpiones.

Con la escoba y
el recogedor se
barre y recoge
los residuos
sOlidos vy el
polvo del piso.
Se humedece el
trapeador con la
solucion
detergente
(Jabon) y se
trapea el area.
Se lava el
trapero con
agua y se
vuelve a trapear
el area para
quitar el exceso
de jabon.

Se humedece el
trapero en la
solucién
desinfectante y
se trapea Yy
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nuevamente se
deja secar.

Finalmente con
ayuda de un
limpion se quita
el polvo visible
en las
superficies que
se encuentran
en el area
(escritorios).

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion de limpieza y desinfeccion en
guias de laboratorio de la universidad del Cauca

8. RESIDUOS SOLIDOS

Los residuos que se generan en la planta estan clasificados como residuos
organicos e inorganicos, es importante conocer los residuos que se generan en la
empresa para poder evaluar el perjuicio que puede llegar a causar en la inocuidad
del producto y definir el sitio de disposicion o almacenamiento de estos residuos.

En el proceso de obtencion de chocolate de mesa en la empresa Agroindustria
cacaotera SAS ZOMAC se han podido detectar las etapas que generan los residuos
organicos como en el tostado y descascarillado. De igual forma se generan residuos
inorganicos como plastico (empaques dafiado) en la etapa de empacado.

Otros residuos a tener en cuenta son los residuos domésticos que se producen
tanto en la zona de bafios como en la de la administracion y que se puede llegar a
convertir en un foco de contaminacion y refugio de plagas. Estos residuos son
generalmente papeles resultantes de los bafios y otros papeles del éarea
administrativa.

Por lo anterior, es importante que el personal de la empresa tenga en cuenta las
operaciones de manejo de dichos residuos por lo que deberan dar cumplimiento a
los aspectos que se relatan a continuacion:

8.1 Identificacién de las canecas:

Caneca color verde: Para depositar residuos organicos aprovechables como los
desechos agricolas y los restos de comida.
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Caneca color Rojo: Para los residuos peligrosos como los guantes, papeles,
gasas o algodones con sangre, entre otros.

Caneca color blanco: Para los residuos que puedan ser reciclables como: carton,
plastico, vidrio, papel y metales.

Caneca de color negro: para depositar los residuos no aprovechables como: el
papel higiénico, papeles contaminados con comida y cartones contaminados con
comida, entre otro.

8.2 Evacuar los residuos

Una vez termine el procesamiento del dia se deben evacuar los residuos de las
canecas:

» Los materiales reciclables se deben recolectar en un saco destinado para
este fin hasta que pasen los recicladores de la zona a recogerlo.

» Los residuos de oficina y de los sanitarios son agrupados en bolsas plasticas
y se espera su recoleccion por parte del carro recolecto de basuras de la
zona.

» Los residuos peligrosos son agrupados en bolsas plasticas y se espera al
carro recolector de basuras.

» Los residuos organicos aprovechables como la cascarilla de la almendra de
cacao son agrupadas en costales para posteriormente entregarselas a los
campesinos de las fincas cercanas para produccion de compostaje.

9. CONTROL DE PLAGAS

Las plagas son una amenaza en cualquier empresa de alimentos, por eso para
ser controladas es necesario que una empresa especializada en manejo de
plagas sea quien se encargue o haga responsable de este control.
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El control de plagas en la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC se
realiza con el fin de evitar la contaminacion del producto por animales como
raedores, cucarachas, pajaros, insectos y demas plagas que puedan ser
peligrosas para el producto.

9.1 Identificacién: La identificacion de plagas se realiza teniendo en cuenta lo
siguiente:

9.1.1 Instalaciones de la planta: Es importante evaluar el tipo de material con
el que esté construida la planta y procurar mantener las instalaciones fisicas en
las mejores condiciones posibles para poder evitar la incidencia de algun tipo de

plaga.

De igual forma, se identifica que en los alrededores de la empresa se encuentran
fincas y diferentes tipos de cultivos que pueden favorecer la presencia de
algunas plagas como insectos. Para manejar esto se realiza un control interno
para evitar el ingreso de los insectos a las instalaciones por medio de barreras
fisicas (angeos).

9.1.2 Procesamiento: El proceso de transformacion de chocolate de mesa
genera desechos organicos que puede atraer plagas como roedores que sino
son manejados adecuadamente se puede convertir en un gran problema
sanitario para la empresa.

9.1.3 Especies de plagas detectadas: En la planta se han detectado por el
momento presencia de plagas como zancudos, gorgojos, mariposas Yy
cucarachas.

9.2 Diagnéstico: Para establecer un control integrado de plagas en la empresa
no solo nos podemos basar en la aplicacion de un plaguicida frente a una
especie sino que se debe conocer biolégicamente la plaga para poder garantizar
la efectividad de su control.

Se debe realizar un diagnédstico del tipo de plagas que se encuentra en la
empresa y en sus alrededores, este diagndstico se debe ejecutar por el jefe de
planta diariamente antes de realizar el proceso de transformacion. En caso de
gue se observe algun tipo de plaga el jefe de produccién debe informar y tomar
las medidas correspondientes o0 acciones correctivas ante esta plaga. De igual
forma se debe realizar un diagndstico trimestral para la identificacion de algun
tipo de plaga en la planta.
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Para establecer un control integrado de plagas en la empresa no solo es en la
aplicacion de un plaguicida frente a una especie sino que se debe conocer
biologicamente la plaga para poder garantizar la efectividad de su control

9.3Control: El principal control que se debe realizar es una inspeccion durante
el proceso de limpieza y desinfeccion por parte del personal operativos para
identificar las condiciones ambientales que puedan favorecer la presencia de
plagas.
Los tipos de controles para plagas son:

9.3.1 Control no quimico:
» Procedimiento de limpieza y desinfeccion adecuadas en todas las areas

de la empresa por parte del personal de limpieza.

» Un correcto almacenamiento y separacion de las basuras o residuos
sélidos, para evitar que las plagas encuentren alimento al interior de la
planta y quieran instalarse permanentemente dentro de la planta.

» Colocar angeos en las ventanas, techos y extractores.

> Espacios entre puertas y paredes y entre puertas y pisos menor a medio
centimetro (< 1/2Cm) para impedir el ingreso de plagas.

9.3.2 Control quimico:
» Definir zona y puntos de cebamiento para la plaga.

» Elegir el producto (insecticida o plaguicida).

» Definir la rotacion del plaguicida.

La empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC debe tener
presente que para utilizar el método de control quimico es necesario
contar con una empresa especializada en control de plagas que se
haga cargo de este tipo de control para no ir a contaminar el producto
por un incorrecto manejo de estos productos quimicos por parte del

personal de la empresa.

10. TABLA DE REGISTRO DOCUMENTAL Y CODIFICACION

Tabla de registro de documentos

Caodigo Registro Personal
RG-HP-01 Registro de higiene personal Operarios
RG-SP-01 Registro de salud personal Operarios
RG-UU-01 Registro de uso de uniforme Operarios
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RG-LM-01 Registro de lavado de manos Operarios
RG-IV-01 Registro de ingreso de visitantes Visitantes
G-LM-01 Guia de lavado de manos Operarios y visitantes

11. REGISTROS

REGISTRO DE HIGIENE PERSONAL

Version 1
Codigo RG-HP-01
Responsable
Firma de responsable
Cumplimiento
Fecha (aa/mm/dd) Hora Empleado Cargo , P N Observaciones
[ (0

23




AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS
ZOMAC
Nit:901393122-4

Cé6digo: MN- BPM- 01

VERSION No.1

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

Fecha: 20/Mayo0/2021

REGISTRO DE SALUD PERSONAL

Version

1

Cadigo

RG-SP-01

Responsable

Firma de responsable

Fecha
(aa/mm/dd)

Hora

empleado

Nombre del | Alteracion de lasalud

presentada

Observaciones
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REGISTRO DE USO DEL UNIFORME

Version 1
Codigo RG-UU-01
Responsable
Firma de responsable
Fecha Nombre del Indumentaria ,
Observaciones
(aa/mm/dd) empleado - .
Uniforme | Cofia | Tapabocas | Botas | Guantes
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REGISTRO DE LAVADO DE MANOS

Version 1
Cddigo RG-LM-01
Responsable
Firma de responsable
Nombre del Lavado de manos

Fecha (aa/mm/dd)

Hora
empleado | Correcto

Observaciones
Incorrecto
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REGISTRO DE INGRESOQ DE VISITANTES

Version 1
Codigo RG-IV-01
Responsable
Firma de responsable
Fecha Nombre del Indumentaria de visitantes , y ,
- : : Firma de visitante Observaciones
(aa/mm/dd) visitante | Uniforme | Cofia | Tapabocas | Botas | Guantes
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12.GUIA DE LAVADO DE MANOS

Guia de lavado de manos

1 | Mojarse las manos con agua.

2 | Depositar jabon suficiente en la

palma de las manos, cubra con el
jabon toda la superficie de la mano,
los dedos, las ufias y el antebrazo.

3 >

>

Frotarse las palmas de las
manos entre si.

Frotarse la palma de la mano
derecha contra el dorso de la
mano izquierda entrelazando
los dedos y viceversa.
Frotarse las palmas de las
manos entre si, con los
dedos entrelazados.

Frotarse el dorso de los
dedos de una mano con la
palma de la mano opuesta,
agarrandose los dedos vy
viceversa.

Frotarse con un movimiento
de rotacion el pulgar
izquierdo, atrapandolo con la
palma de la mano derecha y
viceversa.

Frotarse la punta de los
dedos de la mano derecha
contra la palma de la mano
izquierda, haciendo un
movimiento de rotacién y
viceversa.
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4 | Enjuagar con abundante agua las
manos Yy el antebrazo hasta retirara
toda la espuma.

5 | Secarse las manos usando toallas
de papel.

Si esta disponible secar las manos
con un secador de aire.

6 | Con la misma toalla que se secé las
manos cierre el grifo

7 | Aplicar gel desinfectante o alcohol
en la palma de las manos, frotar y
dejar secar al ambiente.

8 | Manos limpias.
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13. RECOMENDACIONES

A continuacién se describen las sugerencias y recomendaciones para la
empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC al implementar el manual de
buenas préacticas de manufactura relacionado con précticas higiénicas, limpieza
y desinfeccion:

El personal operativo debe cumplir con habitos de higiene que se
describen en el manual.

La empresa con supervision del jefe de produccion debe garantizar que
se cumpla con el diligenciamiento correcto de los registro de higiene del
personal y requisitos sanitarios y evidenciar que el personal cumpla con
los requisitos que se establecen dentro los registros antes del ingreso a
la planta.

Seguir el formato de limpieza y desinfeccion de las areas, utensilios y
equipos como se sugiere en el manual.

Antes de iniciar con la limpieza y desinfeccién se debe verificar que la
maquinaria no esté en funcionamiento y se encuentren desconectadas de
los toma corrientes.

Manipulacion de detergentes y desinfectantes con precaucion, utilizando
la indumentaria correspondiente (delantal, lentes y guantes).

utilizar Jabon neutro para manos.

Utilizar Jabdn Alto en potasa, para equipos y utensilios. Este jabon es de
buena accién desengrasante y de facil enjuague.

Utilizar detergente Industrial para pisos, paredes y techos. Este
detergente elimina grandes cantidades de mugre y suciedad.

Como agente desinfectante se recomienda utilizar ademas de hipoclorito
de sodio, desinfectante Tego 51 a una concentracion del 2% (2ml/1L de
agua). Con un tiempo de exposicion de 10-15 minutos. Es un
desinfectante que garantiza una higiene éptima en la industria ya que
controla bacterias grampositivas, gramnegativas, mohos y levaduras.
Rotacion de desinfectantes; Se recomienda la rotacion de los
desinfectantes para que los microorganismos no se vuelvan resistentes a
un solo desinfectante. Por lo tanto, se recomienda un ciclo de rotacion
semanal o quincenal.

Los recipientes que contengan las soluciones desinfectantes deben estar
limpios, al igual que todos los otros utensilios utilizados en el proceso de
limpieza y desinfeccion.
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Andlisis de Puntos criticos de control de la empresa Agroindustria Cacaotera
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1. OBJETIVO: Identificar los puntos criticos de control (PCC) que se presenten
a lo largo del proceso de transformacion de chocolate de mesa y realizar su
correspondiente seguimiento y verificacion.

2. ALCANCE: El analisis de los PCC abarca todas las etapas del proceso.

3. RESPONSABLE: El jefe de produccién de la empresa es el encargado de
realizar la correspondiente inspeccién y control de los PCC que se
identifiquen en el presente documento.

4. DEFINICIONES:

Contaminante: Cualquier agente biolégico, quimico o fisico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos que puedan comprometer
la inocuidad o la idoneidad de los alimentos.

Diagrama de flujo: Representacion gréfica y sistematica de la secuencia de las
etapas llevadas a cabo en la elaboracién o fabricacion de un determinado producto
alimenticio.

Inocuidad de los alimentos: Garantia de que los alimentos no causaran efectos
adversos en la salud del consumidor cuando se preparen o se consuman de
acuerdo con su uso previsto.

Limite critico: Criterio, observable o medible, relativo a una medida de control en
un PCC, que separa la aceptabilidad o inaceptabilidad del alimento.

Medida correctiva: Toda medida que se toma cuando se produce una desviacion,
con el fin de restablecer el control, segregar y determinar el destino del producto
afectado, silo hubiera, y prevenir o reducir al minimo la recurrencia de la desviacién.

Medida de control: Toda medida o actividad que pueda aplicarse para prevenir o
eliminar un peligro o para reducirlo a un nivel aceptable.

Puntos criticos de control (PCC): Fase en la que se aplica(n) una o varias
medidas de control para un peligro significativo, en un sistema HACCP.
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Peligro: Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento que puede
causar un efecto adverso para la salud.

Peligro significativo: Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y genera un
efecto adverso a la salud.

Sistema de andlisis de peligros y puntos de control critico (HACCP): Sistema
que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra la inocuidad
de los alimentos.

5. INTRODUCCION

Para determinar los puntos criticos de control (PCC) en el proceso de
transformacién de chocolate de mesa “Tonga” en la empresa Agroindustria
Cacaotera SAS ZOMAC se tuvo en cuenta la secuencia légica indicada en la
“Norma Sanitaria para la Aplicacion del Sistema HACCP en la Fabricacion de
Alimentos y bebidas”- Resolucion Ministerial N° 449-2006-MINSA, donde se
aplicaran criterios como el analisis de peligro en las etapas del proceso, el arbol de
decisiones sobre puntos criticos de control (PCC) y una vez identificados los PCC
se indican los limites criticos, las medidas preventivas y acciones correctivas que se
deben tomar, y se establece un sistema de registro para verificar que el proceso no
se salga de control al cual se le debe realizar un verificacion periédica.
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6. DIAGRAMA DE FLUJO

DAGRAMA DE FLUJO CON PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

ENTRADA PROCESO SALIDA DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTRO
Granos de cacao J[Recepciondemateria) | | | Inspeccion de sacos
fermentados y secos 7 prima de cacao
Seleccic}ny Humedad max.:
glasificacion’de:  Fersnassnedsnaisnessnanne s naAnensy 7 5% 7
materia prima k
T: 118-120°C
Lo A St R t 18-25 min

Adicion de aditivos

.

Descascarillado

Y

Molienda

v

.

Cemido

Y

Atemperado

Y

Moldeo

:

Vibrado

v

Cristalizacion

.

Empacado

Y

Almacenamiento

Fin

Tolerancia max. de
cascarilla en nibs: 5%

----- Micraje: 90-110um

Micraje: 90-110um

Choque térmico:
Baja:28 ‘C+

Sube: 32°C T

Pesaje de molde con licor
de cacao(130,180,240q)

T.0-5C
t: 30-85 min

T.17°C
HR: 50- 60%

Operarios / Jefe de

produccion
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7. TIPOS DE PELIGROS

En la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC se han identificado que a lo
largo del proceso de transformacion de chocolate de mesa se pueden presentar
peligros biologicos, fisicos y quimicos los cuales se describirdn a continuacion:

Peligros Bioldgicos: Microorganismos patdgenos (Bacterias, parasitos, virus,
toxinas) que pueden estar presentarse a lo largo del proceso de transformacion en
sitios como la materia prima, empaques y si no se aplica correctamente las buenas
practicas de manufactura (BPM).

Peligros Quimicos: Sustancias quimicas no deseadas (productos de limpieza,
pesticidas, aditivos quimicos, metales téxicos, lubricantes, entre otros) que pueden
estar presentes en el proceso de transformacion en sitios como la materia prima,
utensilios y empaques.

Peligros Fisicos: objetos extrafios (vidrio, plastico, fragmentos metalicos u otro
material ajeno al producto) que pueden estar presentes en la materia prima,
empaques, o que puede ingresar al producto en los procesos de transformacion,
almacenamiento o empacado.

Si no se tiene un riguroso control de los anteriores peligros, estos pueden causar un
grave riesgo al consumidor.

8. ANALISIS DEL PELIGRO

Se analiza la importancia del peligro teniendo en cuenta la probabilidad de que
ocurra y la severidad o dafio que pueda causar al consumidor.

Probabilidad: Son las veces que podria ocurrir

e Alto: Ocurre repetidas veces.

e Medio: Es probable que ocurra algunas veces.

e Bajo: Podria ocurrir, se ha sabido que ocurre.

¢ Insignificante: Practicamente imposible de que ocurra.

Severidad: Es la magnitud del dafio que puede ocasionar

e Grave: Consecuencias fatales y enfermedades graves.
e Moderada: Lesiones y/o enfermedades sustanciales.
e Baja: Lesiones y/o enfermedades menores (que casi no se producen).



AGROINDUSTRIA CACAOTERA SAS

ZOMAC Cdédigo: MN- BPM- 01

Nit:901393122-4

VERSION No.1

Analisis de puntos criticos de control

Fecha: 20/Julio/2021

9. ANALISIS DE PELIGRO EN LAS ETAPAS DEL PROCESO

Cuadro No. 1 Tabla de analisis de peligros

Etapa Tipo de Severidad | Probabilidad ¢Es Causa/ Medidas preventivas/
peligro signific | Justificacion medidas de control
ativo?

Recepcion de Bioldgico: _ _ _ _ _

materia prima No se

(MP) identifica
Quimico: Grave Bajo Si Inadecuado manejo e Analisis organolépticos
Residuos de pesticida por parte a la materia prima.
de de los proveedores. e Capacitacion a los
pesticidas productores sobre

manejo de pesticidas.
Fisico: Moderada Bajo No Inadecuado  control e Capacitacion a los
Contamina por los proveedores productores sobre
cion con al  momento de BPM en las etapas de
particulas realizar las labores fermentado y secado.
(piedra 'y de fermentado vy e Mejor clasificacion de
madera) secado a la MP, la MP al momento de
permitiendo que empacarla en sacos
gueden particulas de por parte de los
piedras, madera. proveedores.
Seleccién y Biolégico: | Grave Bajo Inadecuado proceso | Ensayos de laboratorios para la
clasificacion Mohos, de secado y | determinacibn de  granos
de MP y levaduras almacenamiento de | mohosos.
la MP
Quimico: _ _ _ _ _
No se
identifica
Fisico: Moderado Bajo Incorrecta seleccion y e Ensayos de
Impurezas clasificacion de la laboratorios para la
0 materias materia prima determinacién de
extrafas( impurezas.
piedras, e Correcta seleccion vy
madera) clasificaciéon de la MP a
procesar por parte de
los operarios.

Tostado Bioldgico: | Grave Bajo Si e Falta de e Cumplir eficazmente
Sobreviven control de con los parametros de
cia de temperatura tostado: T: 118-120°C
organismos y tiempo de y t: 18-25 min.
patégenos tostado.
proveniente
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sdela
materia
prima por
incorrectos
ensayos de
seleccién y
clasificacio
n

e Falta de

mantenimien
to de la
tostadora.

Mantenimiento y
calibracion de la
tostadora.

Capacitacion de los
operarios con respecto
al tiempo y
temperatura de tostion.

No se
identifica

Fisico: No
se identifica

Descascarillad
o}

Bioldgico:
No se
identifica

No se
identifica

Fisico:
presencia
de
cascarilla

Baja

Bajo No

un

Presencia de mas del
5% de cascarilla en
los nibs de cacao por

funcionamiento de la
descascarilladora.

mal

Mantenimiento y
calibracion de la
descascarilladora.
Reprocesos por batch
de la almendra en la
descascarilladora.

Molienda

Biolégico:
Quimico:

Fisico:

No

Cernido

Biolégico:
Quimico:

Fisico:

No

Atemperado

Biologico:
Quimico:

Fisico:

No
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Moldeo Biologico: _ No e Capacitar al personal y
Quimico: operarios en BPM.
Fisico:
Se podria presentar
contaminacién  por e Cumplir con los
microorganismos procesos de limpieza y
patégenos debido al desinfeccion del
incumplimiento de las personal,  utensilios,
Vibrado Bioldgico: B No BPM por parte de los equipos e
Quimico: operarios o personal instalaciones.
Fisico: manipulador,
- inadecuada limpieza
Cristalizacién | Biolégico: _ No y desinfeccion e e Implementar sistema
Quimico: inadecuado  control para el control de la
Fisico: de salud del salud de los operarios.
personal.
Empacado Biolégico: No
Quimico:
Fisico:
Almacenamient | Biolégico: No Se podria presentar | Control de temperatura vy
o] Quimico: deformacion del | humedad en el area de
Fisico: producto por | almacenamiento (T: 17°Cy HR:
inadecuada 55- 60).
temperatura de
almacenamiento.
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10.ARBOL DE DECISIONES

ARBOL DE DECISION PARA PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

¢ Existen medidas preventivas de control?

=] o)

Modifique Ia etapa
© el proceso

inocuidad?

| ¢ Se necesita el control en esta |
etapa por razones de

v

¢Ha sido la etapa concebida especificamente para eliminar o

reducir a un nivel aceptable la presencia de un peligro?

Y

v ]

h 4

¢ podria producirse una contaminacion con peligros
identificados, superior a los niveles aceptables o podrian estos
aumentar a niveles inaceptables?

RN e

No es PCC |—>| Fin I

i Se eliminaran los peligros identificados o se reduciran su
posible presencia en un nivel aceptable en juna etapa
posterior?

si ‘{ No | Punto critico de Control
= (PCC)

v

No es PCC }

Fin

Y

v
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11.DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

Para determinar los PCC se deben resolver las preguntas que se describen en el
arbol de decisiones descrito anteriormente y se tienen en cuenta los peligros
significativos que resultaron de la tabla de andlisis de peligro.

Cuadro No. 2 Determinacién de PCC

Etapa del Peligro identificado P1L|P2 |P3 |P4 |PCC
proceso
Recepcion de Quimico: Residuos de pesticidas. SI | NO | SI Sl NO
materia prima Fisico: Contaminacion con particulas (piedra y
(MP) madera).
Selecciony Bioldgico: Mohos y levaduras. SI | NO | SI Si NO
clasificacion de Fisico: Impurezas o0 materias extrafas
MP (piedras, madera).
Tostado Biolbégico: Sobrevivencia de organismos | S| NO S| NO S|
patdégenos provenientes de la materia prima por
incorrectos ensayos de seleccion y clasificacion
Descascarillado Fisico: presencia de cascarilla SI | NO | NO _ | NO
Molienda No se identifica SI [ NO | NO _ | NO
Cernido No se identifica SI [ NO | NO _ | NO
Atemperado No se identifica SI |NO | NO _ | NO
Moldeo No se identifica SI |NO |NO _ | NO
Vibrado No se identifica SI [ NO | NO _ | NO
Cristalizacién No se identifica SI |NO |NO _ | NO
Empacado No se identifica SI [ NO | NO _ | NO
Almacenamiento No se identifica SI | NO | NO NO
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12.PUNTO CRITICO DE CONTROL IDENTIFICADO

Con el resultado que arrojo la tabla de analisis de peligro y el arbol de problema, se
pudo identificar un punto critico de control PCC en el proceso de transformacion de
chocolate de mesa en la empresa Agroindustria cacaotera SAS ZOMAC, el cual es

la etapa de TOSTADO (PCC).

Por lo anterior, al encontrar a lo largo del proceso de transformacion de chocolate
de mesa un PCC, se deben realizar las medidas preventivas, limites criticos,
procedimientos de monitoreo, acciones correctivas y los registros que deberan
llevarse para documentar el control de este punto critico.

DAGRAMA DE FLUJO CON PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC)

ENTRADA PROCESO SALIDA DESCRIPCION RESPONSABLE REGISTRO
Granos de cacao J|Recepciondematerial| | [ | Inspeccién de sacos
fermentados y secos > prima de cacao
Seleccion y Humedad méx
clasificacionde  [--=-ssssdendnsadasndsdndndnsadagass 7 5% e
materia prima oo

Descascarillado

Tolerancia max. de
cascarilla en nibs: 5%

Adicion de aditivos

Molienda

Y

-------------------------- ----1 Micraje: 90-110um
Operarios / Jefe de
produccion
....................................

Choque térmico:
D
Atemperado = [---------ofmmmmmmmmmmm e oo oo Bga2s’C¥
Sube: 32°C T

__|Pesaje de molde con licor
de cacao(130,180,240q)

Moldeo

o A T.0-5°C
e . T.17°C

o Registro del tostado
pé T 118-120°C como punto critico de
'*{Cﬁj' """""""""""""" t1825min | [T "| control (RG-T-PCC-01)

10
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13.LIMITES CRITICOS PARA CADA PCC

Cuadro No.3 Limite critico para PCC

Etapa PCC

Limites criticos

Registro

Tostado

Temperatura: 118- 120°C
Tiempo:18- 25°C

RG-TTT-PCC-01

14.SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC Y SUS MEDIDAS
CORRECTIVAS

Cuadro No.4 Vigilancia o monitoreo de los puntos criticos de control (PCC)

Etapa Peligro Limites Vigilancia Accién Registro
PCC criticos correctiva-
¢Que? ¢Como? | Frecuencia | Responsable | Preventiva
Tostado | Biolégico: | Temper e Tostadora Se debe Cada que se | Jefe de RG-TTT-
Sobreviven | atura: e TermOmetro | realizar realice el produccion / .Graduar la | PCC-01
cia de | 118- (M) inspeccié | tostado de Operarios tostadora en
organismos | 120°C e Reloj (t) n visual un Batch (
patégenos | Tiempo: tiempo y
proveniente | 18- temperatura
s de la|25°C adecuados
materia cada \/Igz qule
. se realice e
prima y por
incorrectos proceso de
ensayos de tostado.
seleccion y
clasificacié
n. « Realizar
mantenimient
0 preventivo
constante a
la tostadora.
« Capacitar a
los operarios
para el
manejo
adecuado de
la tostadora.

11
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15.Tabla de registro documental y codificacion

Tabla de registro de documentos
Caodigo Registro Etapa PCC
RG-TTT- | Registro de Tostado como punto critico de control | Tostado
PCC-01

16.REGISTROS

REGISTRO DE TOSTADO COMO PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC)

Version 1
Cadigo RG-T-PCC-01
Responsable

Firma de responsa

Tipo de cacao CCN51

Fecha
(aa/mm/dd)

Limite critico para el PCC

Lote No. |N°de Batch
Temperatura

Tiempo (18- 25 min) (118- 120°C)

Observaciones

MAlw|IN]|F-

12
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Anexo 8

Socializacién y capacitacién de los documentos y manuales con el personal
operativo de la empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC



Fotografias de la socializacién virtual y presencial de los documentos en la
empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC

Fotografias de la Capacitacion e implementacion de los documentos en la
empresa Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC






Formatos de la encuesta de capacitacion de los documentos en la empresa
Agroindustria Cacaotera SAS ZOMAC




Areas de la empresa después de las recomendaciones

Area de recepcion

HOCOLATE ARTESANAL

Antes Después

Implementacion de area de fermentacion y secado

Area de Fermentacion Area de Secado



