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Sinopsis

La Empresa COLPRINTER LTDA es una Organizacion de mediano tamafo que
se dedica a la produccion de diferentes productos publicitarios. A través de su
trayectoria han creado diferentes lineas de produccion dirigidas a la elaboracion
de empaques de alimentos como chocolates, hamburguesa, donuts, entre otros.

Dentro de los objetivos de la direccion esta expandir su servicio a nivel nacional,
garantizando un reconocimiento en el mercado para adquirir nuevos clientes. De
acuerdo a esto la alta gerencia se interesa en buscar nuevas estrategias de
gestion encaminadas a la mejora continua de sus procesos, y por la misma
peticion de algunos clientes incluir el tema de inocuidad de alimentos en sus
empaques.

En la actualidad la Organizacion tiene documentado un manual de calidad, el cual
le ha permito acercarse a iniciativas de gestidn en este tema, pero cuentan con
muy poca informacion y lineamientos en la parte de inocuidad de alimentos.

De acuerdo a esto se ve la necesidad de realizar una revision de lo que ya se
tiene establecido en la Organizacion en lo referente a sistemas de gestién por
medio de una auditoria, con el fin de obtener el maximo provecho de la
informacion real y generar iniciativas de mejora para cumplir con los
requerimientos de los clientes y objetivos de COLPRINTER LTDA.
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Resumen Ejecutivo

El objetivo del presente trabajo es disefiar una auditoria de seguridad alimentaria y
calidad para los procesos de la empresa COLPRINTER LTDA, bajo los
lineamientos de las normas ISO 9001:2008 de gestion de calidad, la I1SO
22000:2005 de la gestion de la inocuidad de los alimentos y el decreto 3075 de
1997.

Se realiza el disefio de una metodologia que consta de la revision de requisitos
del proceso productivo encargado de la produccion de empaques para productos
de consumo alimenticio, lo cual se presenta en el capitulo 1. En el capitulo 2 se
hace una verificacion de los requisitos aplicables para los procesos donde se
encontraron puntos criticos de control.

En parte final del proyecto se presenta el plan de auditoria donde se integra en

una lista de verificacion los requisitos aplicables a los procesos productivos de la
Organizacion.
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1 Introduccion

1.1 Justificacion

Cada dia las exigencias del mercado y el desarrollo global, generan un auge de
competitividad y hacen que las Organizaciones deban enfrentarse a grandes retos
para sobresalir. Una de las estrategias para esto consiste en establecer los
sistemas de gestion de la calidad, y en la implementacion de nuevas
certificaciones orientadas al mejoramiento continuo. Esto con el fin de generar un
mecanismo de supervision del desempefio, la eficacia y eficiencia, teniendo en
cuenta los objetivos de la Organizacion.

La mayoria de empresas que corresponden a este sector de la economia y que
tienen un gran posicionamiento en las cadenas de consumo masivo en Colombia,
tienen sistemas integrados de gestién o por lo menos sistemas de gestidén de la
calidad, prestando servicios integrales donde se garantiza que sus productos son
de excelente calidad, minimizando perdidas, adquiriendo nuevos estandares de
para el manejo de los alimentos y practicas que mejoren la manufactura de
empaques y almacenamiento.

Estas caracteristicas les dan a estas empresas la posibilidad de ingresar a otros
mercados, minimizar los costos de produccién y ser mucho mas eficientes.

Para obtener mayor incidencia en el mercado la empresa debe adoptar una
gestion responsable de los recursos y la cadena de valor hasta el producto final
que recibira el consumidor. De acuerdo a esto, los lineamentos del presente
trabajo se van a basar en los modelos ISO 9001 e ISO 22000, en donde se
abarca una optica basada en la satisfaccion de los clientes con nuevas estrategias
de mejora en sus productos.

Un buen nicho de mercado para los productos de COLPRINTER LTDA, estan
exigiendo altos estandares de manufactura para los diferentes productos, ya que
no solo se producen cajas, cuadernos o calendarios; sino que también la empresa
se encuentra produciendo empaques para alimentos de consumo masivo, como
chocolates, donuts, entre otros. Luego de realizar el analisis del mercado por
medio de la herramienta DX estratégico, la cual puede revisar en el apéndice, sale
el siguiente cuadro de estrategias.

Tabla 1-1  Matriz DOFA
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COMPANIA: COLPRINTER

MATRIZ DOFA

SECTOR: INDUSTRIAL PAPELERIA
EMPRESA: COLPRINTER

DEBILIDADES:

-Afinidad con los sistemas de gestion

-Capacidad de formacion en gestion ambiental
-Capacidad de formacién en Sy SO

-indices de desempefio

-Capacidad de Investigacion y desarrollo asociado
con HSEQ

-Mejoramiento empresa a través de HSEQ
-Estructuras de  mantenimiento  preventivo,
predictivo y correctivo

-Sinergia entre sistemas de gestion

-Uso de la curva de experiencia a favor de la
gestion de los riesgos QHSE

-Ventajas competitivas por sistemas de gestion
implementados

-Grado de control de Distribuidores en términos de
QHSE

-Capacidad de traduccion e interpretacion de
necesidades en variables de QHSE
-Requerimientos y obligaciones de caracter legal y
reglamentario

-Capacidad de respuesta ante Quejas, reclamos,
sugerencias, felicitaciones.

FORTALEZAS:

-Trabajo por procesos
-Maquinaria 'y  herramientas
propias

-Niveles de accidentalidad
-Interacciones entre procesos
-Capacidad de proveedores y
contratistas

-Tipos de acuerdos de mejora
-Nivel de gestion de Ilos
proveedores y contratistas de
estos servicios de apoyo

-Nivel de calidad de productos y
procesos

-Valor agregado del producto
-Valores agregados a
productos

los
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OPORTUNIDADES:
-Incremento de la
social
-Automatizacién de procesos en pro
de eficiencia
-Plataforma de
internas y externas
-Disponibilidad de tecnologia amiga
compatible con los sistemas de
Gestion

-Poder de los sistemas de informacién
a la hora de tomar decisiones
-Posibilidad de alianzas estratégicas
-Disponibilidad y utilizacion  de

responsabilidad

comunicaciones

recursos naturales en sus
operaciones
-Conciencia ambiental de las
empresas

-Preferencias del cliente?

-Cémo estoy internamente con disefio
y desarrollo para adaptar QHSE?
Planeacion estratégica en QHSE?
-Acciones sobre los Riesgos
operacionales.

-Calidad.

-Gestion ambiental.

-Control de Riesgos.

- Evaluar y definir los sistemas y modelos de
gestion suficientes y apropiados para la compaifiia,
teniendo en cuenta sus grupos de interés y
proyeccion estratégica.

- Concienciar a los empleados de la importancia
de los modelos de gestion, apersonando a cada
uno de ellos en la gestion de sus procesos, las
ideas del Gerente con respecto a la compaiiia,
permitiendo que ellos participen y hagan parte
decisiva de la implementacién de los sistemas de
gestion, apersonandolos de los resultados y
mejorando su conciencia ambiental e higiene
laboral.

- Realizar una valoracion de riesgos e implementar
un modelo de control y seguimiento de cada uno
de estos para disminuir el riesgo operacional.

- Implementar un sistema de indicadores en la
base de datos existente que permita condensar la
informacion y observar el cumplimiento de las
metas.

- Aprovechar la maquinaria con
la que se cuenta para
automatizar los procesos y el
recorrido de las materias primas
en su proceso de
manufacturacion.

- Aprovechar la capacidad de
los proveedores y contratistas
para generar alianzas
estratégicas en una estrategia
Ganar-Ganar.

- Lograr satisfacer las
necesidades del cliente
realizando un estudio mercado
mas detallado, aprovechando
los altos indices de calidad de
producto que presenta la
empresa.

AMENAZAS:

-Leyes de sy SO

-lgnorancia a cerca de los sistemas
de gestion integral y su impacto en la
economia

-Resistencia a cambios tecnolégicos
-Falta de aporte en las auditorias de
certificacion

-Falta de credibilidad en los procesos
de certificaciéon

-Los rivales son mas poderosos a
medida que compiten con precios.
-Cémo se ve el mercado a corto,
mediano y largo plazo ?

- Desarrollar un proceso de actualizacion de
requisitos legales, ya que ultimamente se esta
realizando una modificacion mas frecuente debido
al auge en la concientizacién de los sistemas de
gestion.

- Capacitar a los empleados de acuerdo a las
nuevas expectativas que tiene la empresa y las
actividades que ellos necesitan aprender para
lograr a ese final tan anhelado,

- Aprovechar la interaccion de
los procesos para disminuir
costos adicionales que se
generan por reproceso, esta
disminucién puede mejorar
notablemente la competencia
por precios

-Escoger una buena empresa
certificadora.

Fuente: Autores del proyecto
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» Oportunidades/Debilidades

- Evaluar y definir los sistemas y modelos de gestion suficientes y apropiados para
la Organizacion, teniendo en cuenta sus grupos de interés y proyeccion
estratégica.

- Concientizar a los empleados de la importancia de los modelos de gestion,
apersonando a cada uno de ellos en la gestion de sus procesos, divulgando las
directrices de la compaiiia, con el fin de permitir que ellos participen y hagan parte
decisiva de la implementacion de los sistemas de gestion. De esta manera se
puede lograr un compromiso con los resultados y la mejora en el desempefio de
sus actividades para el cumplimiento de los objetivos de la Organizacion.

- Realizar una valoracién de riesgos para implementar medidas de control y
seguimiento en cada uno de los procesos, mitigando la ocurrencia de los mismos.

- Implementar un sistema de indicadores en la base de datos existente que
permita condensar la informacion y observar el cumplimiento de las metas.

» Oportunidades/Fortalezas

- Aprovechar la maquinaria con la que se cuenta para automatizar los procesos y
el recorrido de las materias primas en su proceso de manufacturacion.

- Aprovechar la capacidad de los proveedores y contratistas para generar alianzas
estratégicas en una metodologia Ganar-Ganar.

- Lograr satisfacer las necesidades del cliente realizando un estudio mercado mas

detallado, aprovechando los altos indices de calidad de producto que presenta la
empresa.

» Amenazas/Debilidades

- Documentar un procedimiento de actualizacion de requisitos legales, con el fin de
mostrar evidencia en el cumplimiento legal vigente y generar acciones de mejora.

- Capacitar a los empleados de acuerdo a las nuevas tendencias del sector y los
sistemas de gestion.
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» Amenazas/Fortalezas

- Aprovechar la interaccion de los procesos para disminuir costos adicionales que
se generan por reproceso, esta disminucion puede mejorar notablemente la
competencia por precios.

-Escoger una empresa certificadora competente.

Por esta razén comercial y estratégica también se hace necesaria la
implementacion de sistemas de calidad, los cuales van de la mano con las
practicas APPCC vy el programa de prerrequisitos que son los puntos clave de la
ISO 22000.

Ademas de pensar en el caracter econdmico, también se piensa en el ambito de la
salud, ya que el mal manejo de los alimentos ha representado un problema de
salud para el ser humano, y la existencia de enfermedades de transmision
alimentaria sigue siendo un tema de gran importancia tanto en paises
desarrollados como en paises en desarrollo. Para una empresa como
COLPRINTER LTDA sus productos van a generar un valor agregado al cliente, al
estar elaborados bajo practicas de gestion que piensen en el valor social y
personal de los consumidores.
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1.2 Objetivos

Objetivo General

Disefiar una auditoria de seguridad alimentaria y calidad para los procesos
aplicables de la empresa COLPRINTER LTDA basado en los criterios de auditoria
establecidos en las normas ISO 9001, ISO 22000, Decreto 3075 de 1997 e I1SO
19011 para la gestion de auditorias.

Objetivos especificos

* Realizar una caracterizacion de los procesos de manera clara y practica,
usando como soporte metodologia de teoria de sistemas.

* Determinar los requisitos de las normas ISO 9001, ISO 22000 y Decreto
3075 de 1997aplicables al proceso productivo y seguridad alimentaria.
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1.3 Alcance y Limitaciones

Este trabajo tiene como alcance el disefio de una auditoria para los procesos de la
empresa COLPRINTER LTDA asociados a seguridad alimentaria y calidad en el
proceso de produccidén, mediante el analisis de la informacién encontrada en las
normas ISO 9001, ISO 22000, Decreto 3075 de 1997 e ISO 19011.

Dentro de las limitaciones se determinan el poco acceso a la Organizacion para
contar con una visibn mas amplia de sus procesos, la falta de documentacion
referente a la gestion de calidad, por la pobre implementacion del sistema que
actualmente esta creado, y la falta de experiencia en temas de seguridad
alimentaria tanto de la Organizacién como de los proponentes de la Investigacion.
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1.4 Glosario

ARTE: Dibujo o disefio del producto para que el cliente apruebe dimensiones,
textos, codigo de barras, fotografia, disefio, diagramacién y logo.

BAJAR A PELICULAS: Cuando se tiene un archivo del montaje del producto a
imprimir en un medio magnético y se graba en una pelicula (acetato con emulsién
fotosensible).

BOBINA: Cuando la materia prima (papel), viene enrollado sobre un cono o
nucleo.

BRILLO LITOGRAFICO: Aplicacion de un barniz sobre el material impreso para
darle mejor presentacion y proteccidon al producto, el cual seca a la temperatura
del medio ambiente.

BRILLO UV: Aplicacion de un barniz sobre el material impreso para darle mejor
presentacion y proteccion al producto, el cual seca mediante la aplicacién de rayos
ultra violeta.

CONVERSION: Cortar a un tamafio determinado el papel que viene en bobinas.

CORTE: Cuando la materia prima o producto impreso requiere ser cortado a unas
dimensiones especificas.

DESCARTONE: Retirar el material sobrante del producto después de troquelado.
ESTAMPADO: Es un acabado que se le da al producto para resaltar la apariencia
del mismo. Este se hace aplicando calor a una cinta metalizada para que se

adhiera al material.

FOTOMECANICA: Proceso en el que se realiza el quemado de planchas y
montaje de peliculas.

IMPRESION OFFSET: Es trasladar las imagenes grabadas en las planchas a la
materia prima (papel o carton).

MONTAJE: Corresponde a la distribucién de las imagenes en el tamafio de papel
en el cual se va a imprimir el producto.

10
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MONTAR EN MAQUINA: Es colocar las planchas en los cilindros de las maquinas
impresoras y graduarlas hasta que registren las imagenes de cada una de las
planchas.

PLANCHA: Lamina de aluminio en el que se graba la imagen del producto a
imprimir segun el color correspondiente.

PREPRENSA: Corresponde a todos los procesos antes de iniciar la impresion del
producto.

QUEMAR PLANCHAS: Aplicar rayos de luz catédica sobre una lamina de
aluminio, recubierta de una emulsion fotosensible, a través de una pelicula en la
que esta grabada la imagen del producto a imprimir.

REPUJE: Es aplicar presion al material (carton), por medio de una figura metalica,
para resaltar algun elemento del disefio del producto.

TROQUELADO: Proceso por el cual, utiizando un troquel con un disefio
determinado, se retira el material sobrante del producto.

11
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1.5 Metodologia

La metodologia de desarrollo del siguiente proyecto parte del analisis del sector y
las expectativas de la empresa COLPRINTER LTDA frente al mercado y su
capacidad como Organizacién. Esto se plantea mediante la herramienta DX
Estratégico, la cual permite tener una visidén clara de la actualidad y proporciona
informacion hacia el enfoque al que se quiere llegar con la interaccién de los
modelos de gestion tomados como referencia en el presente proyecto.

Después de definir la directriz del proyecto se desarrolla en cada capitulo, los
objetivos especificos que le dan apoyo al objetivo general. La metodologia a usar
en cada uno de ellos es la siguiente:

1. Capitulo 1
Se realiza una caracterizacién de procesos que permite definir los puntos de
control criticos y su prioridad dada la baja disponibilidad de recursos y amplias
debilidades en la comunicacién interna de la empresa.

2. Capitulo 2
En el capitulo 2 se utilizan los puntos de control criticos para enfocar el
cumplimiento de requisitos que mejoran las condiciones actuales de la empresa
con respecto a competitividad en el mercado y el cumplimiento de expectativas de
la alta direccién. Con base en las dos normas y el decreto 3075 de 1997 se
determinan los requisitos que le cumplen a COLPRINTER LTDA dentro de la
cadena de produccion.

3. Capitulo 3

Por ultimo se hace una recopilacion de los requisitos desarrollados en el capitulo
anterior y con base en la norma 19011:2012 se realiza el plan de auditoria
teniendo como punto central, la lista de verificacién integrada que permite ver en
un solo cuadro aquello que la organizacion debe cumplir para competir en el
mercado y aumentar la probabilidad de escogencia por parte de posibles clientes
de la cadena alimentos. En pro de cumplir con los objetivos de este proyecto se
daran recomendaciones de acuerdo a las condiciones actuales de COLPRINTER
LTDA 'y a la priorizacion de puntos de control critico.

12
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1.5.1 DX Estratégico

Esta metodologia es un modelo aplicado de DOFA para las organizaciones, donde
se realiza un enfoque a los sistemas gestion y consiste en una evaluacién para
cada uno de los aspectos de la organizacion desde el sector donde labora, hasta
los procesos de produccion que realiza de manera rutinaria.

Esta herramienta es un método de diagnodstico empresarial en el ambito de la
planeacién estratégica enfocado a los sistemas de gestidn, la cual esta basada en
la metodologia DOFA y en las 5 fuerzas de Porter (analisis industria), para definir
cada uno de los aspectos de la organizacion, los cuales son “Debilidades”,

"Oportunidades”, “Fortalezas” y “Amenazas”.

Para llevar a cabo esta metodologia se cuenta con una serie de plantillas que
tienen diferentes aspectos a evaluar de los sistemas de gestion, dandole un
puntaje de 1,3 o 5 dependiendo si tiene un nivel bajo medio o alto
respectivamente, adicionalmente esta calificacion se multiplica contra el impacto
que genera esta situacion en un sistema de gestion determinan el resultado. Al
final se toman los valores mas altos para cada planilla, siendo cada una de estas
el analisis de cada uno de los aspectos del DOFA.

La Iégica del DX estratégico es ver el DOFA desde una perspectiva de conjuntos,
donde el primer agrupador es el sector en el que se encuentra la empresa y los
factores macro en los cuales se pueden identificar oportunidades o amenazas. En
el siguiente nivel o subgrupo se encuentra la industria o competencia, se
identifican unos factores mucho mas acordes y especificos a la competencia de
empresas con la misma actividad principal, alli se evidencia el analisis a las 5
fuerzas de Porter: Barreras de Entrada, Intensidad de la Rivalidad, Presion de
Productos Sustitutos, Poder de negociacion de los proveedores, Poder de
negociacion de los clientes. En este grupo se encuentra nuevamente
oportunidades y amenazas a las cuales se enfrenta la organizaciéon desde este
nicho.

Por ultimo se encuentra el subgrupo que es definido por la cadena de valor de la
organizacion y es el unico en el cual se pueden identificar fortalezas y debilidades
ya que esas son inherentes a la actividad de la empresa y son directamente
controlables a diferentes factores externos presentados en la industria y el sector.
En la primera parte se evalua el perfil de capacidad externa del sector, alli se
revisa como estan las empresas del sector con respecto a temas de factor
econdmico, politico, social, tecnoldgico, competitivo y geografico, por medio de
diferentes preguntas.
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La segunda parte muestra el enfoque a la competencia de las empresas de la
industria, alli se ven los factores nombrados anteriormente y que hacen parte de la
teoria de Porter para la competitividad.

Por ultimo se identifica el nivel de los factores en los temas de la cadena de valor
y las debilidades y fortalezas mas destacadas para poder tomar acciones
concretas desde el punto de vista estratégico.

1.6 Marco Tedrico
* Sistemas de gestion

Las empresas organizadas y competentes funcionan como unidades de negocio
con una vision amplia sobre la interaccion de sus procesos, en pro de la mejora
continua. Consolidar la informacion, realizar el trabajo en equipo y lograr un
funcionamiento acorde con los principios de calidad, seguridad y medio ambiente
son la herramienta adecuada que se constituye por medio de los sistemas de
gestion, para el cumplimiento de los objetivos y metas.

La implementacion de los sistemas de gestion permite desarrollar el potencial que
existe dentro de la Organizacion, orientado al cumplimiento y mejoramiento de las
politicas, procedimientos y procesos.

Un sistema de gestion involucra una serie de estrategias para la optimizacion de
procesos, generar un pensamiento alineado de la gestidn y participacion activa de
los empleados transformando la cultura de la organizacion.

Certificacion 1SO 9001

La norma ISO 9001:2008 es una norma internacional elaborada por la
Organizacién Internacional para la Estandarizacién (ISO)'. Se centra en los
elementos de administracion orientados hacia la calidad con los que una empresa
puede contar para mejorar sus productos y servicios, enfatizando una buena
gestion para la satisfaccion del cliente.

El conjunto de requisitos de la norma para la gestion de calidad generan de
manera responsable y eficiente una buena administracién de los recursos en las
actividades basicas de los procesos. Las empresas que implementan este sistema
de gestidbn consiguen una ventaja competitiva motivada principalmente por la
satisfaccion del cliente y una mejor operacion interna.

1 Lorente Ruiz, Antonio, 2001. Gestidn integral de la calidad, el medio ambiente y la prevencion de riesgos laborales.

Editorial La Fueca.

14
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Por ende este modelo, pretende ser un aporte al cumplimiento de las necesidades
basicas de la Organizacion generando compromiso de parte de la alta direccion,
apoyando las operaciones de manera efectiva y eficaz, planificando de manera
productiva y determinando lo que necesita la Organizacion para evaluar lo que se
tienen y aprovechar al maximo en forma adecuada.

Dichas etapas se encuentran incluidas en el ciclo PHVA (Planear, hacer, verificar y
actuar) y se pueden ser ajustadas acorde a las necesidades especificas. De
acuerdo a esto la norma ISO 9001 promueve la adopcidon de un enfoque basado
en procesos cuando se desarrolla, implementa y mejora la eficacia de un sistema
de gestion de calidad, y asi aumentar la satisfaccion del cliente mediante el
cumplimiento de sus requisitos.?

En este trabajo se propone disefiar el sistema de gestion de calidad y las ventajas
qgue se identifican para su posterior implementacion son:

- Organizacién Asertiva para poder cumplir los objetivos del negocio.

- Aumentar la calidad y el valor agregado de sus productos para sus clientes.

- Mejorar la posicion competitiva en el mercado.

- Establecer la estructura de un sistema de gestién de la calidad en red de
procesos.

- Presentar una metodologia para la solucion de problemas reales y
potenciales.

- Mejorar la orientacion hacia el cliente y el incremento en la competitividad.

- El sistema permite analizar el desempefio de forma integral con el fin de
detectar oportunidades de mejoras con el fin de reflejar un cambio en los
indicadores de desempeiio.

- Ser eficaces al cumplir con los requisitos del cliente.

- Ser eficientes y hacer las cosas menos complejas, asegurando que todos
en la organizacién trabajen para cumplir un solo objetivo.

* Certificacion ISO 22000

Esta certificacion especifica los requisitos para asegurar la inocuidad de los
alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, hasta el punto del consumo
final.

2 Sistemas de gestién de la Calidad NTC-ISO 9001:2008. Editada por el instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion (ICONTEC). Tercera actualizacion. Re aprobada y editada en 2009 - 09 - 30.
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La inocuidad de los alimentos es determinado por la existencia de los peligros
asociados a los alimentos en el momento de su consumo (ingestion por los
consumidores). Estos peligros pueden presentarse en cualquier punto de la
cadena alimentaria, asi mismo es pertinente asegurar esta inocuidad porque su
mal mar;ejo pude repercutir en todas las partes interesadas que hagan parte de la
cadena.

En la cadena alimentaria se contemplan los productores, fabricantes de alimentos,
operadores de transporte y almacenaje, subcontratistas para la venta al por mayor
y centros de servicios de alimentacidn, asi como los productores de materiales de
embalaje.

Esta norma internacional aplica a todas las organizaciones y especifica los
requisitos que le permiten:

- Planificar, implementar, operar, mantener y actualizar un sistema dedicado
a proporcionar productos que sean inocuos para el consumidor.

- Aumentar la satisfaccion del cliente, demostrando la conformidad con los
requisitos.

- Demostrar conformidad con los requisitos legales y reglamentarios
aplicables.

- Divulgar los temas pertinentes con la inocuidad de los alimentos a partes
interesadas.

- Asegurar la conformidad de la politica de la inocuidad debidamente
declarada.

- Demostrar conformidad a las partes interesadas.

- Buscar la certificacion del sistema de gestidn en la inocuidad de alimentos
por un organismo externo.

Todos los requisitos pretenden ser aplicables a todas las organizaciones en la
cadena alimentaria, esto incluye las directa o indirectamente involucradas en una
0 mas etapas de la cadena, con el fin de implementar medidas de control
desarrolladas externamente.

3 Sistemas de gestién de la inocuidad de los alimentos NTC-ISO 2200:2005. Editada por el instituto Colombiano de Normas

Técnicas y Certificacion (ICONTEC). Primera version. Re aprobada y editada en 2005 - 11 - 08.
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ISO 22000 esta alineada con otras normas ISO de sistemas de gestion, por lo que
es fécil4de integrar su gestidn de la seguridad alimentaria con la gestion de la
calidad.

Las ventajas que se identifican para su implementacién son:

- Mejora continua en los procesos de seguridad alimentaria y los que
intervienen en toda la cadena de suministro.

- Aumento de confianza de las partes interesadas demostrando compromiso
con los riesgos de la seguridad alimentaria.

- Eficiencia en costos, mejorando eficiencia en la produccion.

- Oportunidades de negocios, incrementando la capacidad de ser
competitivas, o como obligacién contractual de los clientes.

- Transparencia en toda la cadena de suministros de alimentos.

Decreto 30 75 de 1997

Dentro de su ambito de aplicacién la norma plantea la salud como un bien de
interés publico. Por lo cual las disposiciones de este decreto hacen referencia a
regular todas las actividades que puedan generar factores de riesgo por el
consumo de alimento.

Este decreto da a conocer las normas de higiene que se deben tener en toda la
cadena de procesamiento y embalaje de alimentos, con el fin que los productores
e instalaciones cumplan con requisitos minimos de salubridad y de esta manera
no generar factores de riesgo en la salud de los consumidores.”

1.7 Marco referencial

COLPRINTER LTDA, fue creada el 20 de noviembre de 1989, como respuesta a
la iniciativa de un grupo de personas que decidieron conformar una sociedad, para
adquirir la empresa que en ese momento tenia como razén social el nombre de
CPC.

4 Sistemas de gestion de inocuidad de los alimentos. Requisitos para cualquier organizacién en la cadena alimentaria NTC-
1ISO 22000:2005. Editada por el instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC). Tercera actualizacion.
Editada en 2005 - 11 - 08.
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Al ser conformada la nueva sociedad, la empresa tomo el nombre de
COLPRINTER LTDA, dedicada inicialmente a seguir la linea de produccion de
cajas plegadizas para satisfacer el mercado de los laboratorios farmacéuticos. A
partir del afo 1994 la empresa inicio el proceso de fabricacion de almanaques,
como medio para llegar a un nuevo nicho de mercado que le permiti6 un mayor
crecimiento; siendo actualmente una de las empresas mejor posicionadas en el
pais en el mercado del almanaque publicitario, gracias a la gestidon comercial e
innovacion en disefios.®

El 18 de junio de 2001, las directivas de la empresa decidieron trasladar sus
instalaciones del barrio Venecia a una sede propia y mas amplia ubicada en la
calle 16 No. 21-30, barrio El Listén en Bogota.

En el afno 2010 la empresa incursiona en el mercado de productos escolares y
expresion social, fundando la distribuidora de utiles escolares y papeleria como
punto de comercializacion de esta nueva linea de productos.

En el afo 2011, redisefio su estructura organizacional, creando tres Unidades
Estratégicas de Negocios para dar mejor respuesta a las necesidades del
mercado, para ello creo La unidad estratégica de Empaques, Unidad Estratégicas
de Escolares y la Unidad Estratégica de Publicitarios y Publimpresos.®

Localizacion

COLPRINTER LTDA ubica su planta de produccion en la calle 16 No. 21-30,
Bogota D.C., suPBXes el 2016188.°

Mision

Desarrollar, producir y vender productos publicitarios, empaques, escolares y
publigraficos impresos, siendo una alternativa de compra, a través de los
diferentes canales de comercializacion; teniendo como pilares:

1. El bienestar de su equipo humano.

2. Generar el menor impacto ambiental, a través de un adecuado manejo de los
residuos

3. Generar a los accionistas una rentabilidad que le permita a la Empresa crecer
y mantenerse en el tiempo

4. Garantizar la satisfaccion a Nuestros Clientes y/o Usuarios

5 Decreto 3075 de 1997. Por la cual se reglamenta la Ley 09 de 1979 y se dictan otras disposiciones. Colombia.
6 COLPRINTER LTDA, 2012. Manual de Calidad.
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Vision®

En el afo 2013 debemos tener presencia y participaciéon reconocida en los
diferentes Mercados de nuestras UEN contando con los equipos necesarios para
cumplir los objetivos trazados.

1. Publicitarios:

* Calendarios valor agregado, llegar al 35% del mercado.

* (Calendario econdémico, llegar al 20% del mercado.

* Promocionales, ser una opcién de compra en el mercado empresarial,
llegar a una facturacién de $ 1.000 m.m.

2. Empaques:

* Plegadizas, focalizarse en el sector alimentos, autopartes, escolares, aseo
y chocolateria.

* Micro corrugado, focalizarse en mercado de autopartes, articulos para el
hogar.

* Bolsa de empaque: focalizarse en empresas productoras y
comercializadoras de prendas de vestir.

3. Escolares, tener presencia de Producto, en Distribuidores, Mayoristas y
grandes Papelerias a nivel nacional.

Valores®

1. El respeto y buenos modales entre todos los integrantes del equipo de
trabajo; asi como con todas las personas con las que COLPRINTER LTDA.
tiene relacion.

2. Integridad: honestidad, rectitud, ética, disciplina y compromiso, en el
cumplimiento de las actividades que se realizan en COLPRINTER LTDA.

3. El trabajo en equipo definido como la constante ayuda entre cada uno de
los integrantes y procesos de COLPRINTER LTDA., que conlleve al
crecimiento y bienestar de las partes.

4. Sentir cada actividad que realizo, como si fuera parte de mi propia empresa

6 COLPRINTER LTDA, 2012. Manual de Calidad.
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COLPRINTER Y EL INTERES POR LA INOCUIDAD DE ALIMENTOS

El término de inocuidad, hace referencia al control de los peligros asociados a los
productos destinados para el consumo humano, con el fin que no provoquen
dafios a la salud en el momento de consumirse.

Los fabricantes, proveedores de materias primas, distribuidores de productos
terminados y expendios de estos productos, forman parte de la cadena
alimentaria, por tal motivo deben conocer y cumplir con la legislacién que aplica
para su labor.

Por tal motivo en COLPRINTER S.A. se hace necesario y es de gran interés por
parte de la direccion, implementar un sistema de la inocuidad de alimentos bajos
los lineamientos de la norma internacional ISO 22000, con el fin de estar bajo la
vanguardia de la mejorar de sus procesos con las nuevas practicas de gestion,
ampliar su nicho de mercado, generar mas competitividad, y aumentar la
satisfaccion y confianza de los clientes como CONGELAGRO que es uno de los
mas importantes.

Para este interés, en este trabajo se realiza una revision de los lineamientos de
normas nacionales como el Decreto 3075 de 1997 e internacionales como 1SO
22000 para realizar un diagnodstico del estado en que se encuentra el sistema
actualmente por medio de una auditoria, determinando asi acciones de mejora y
de implementacién para su objetivo principal.
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2 CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS

En este capitulo se busca por medio de la caracterizacion de los procesos
identificar cuales de estos son criticos y sus caracteristicas para el tema de
seguridad alimentaria.

Es importante identificar que la empresa COLPRINTER LTDA tiene 3 lineas de
productos, las cuales son empaques, publigraficos y escolar; ya que desde el
punto de vista de la ISO 9001 la mayoria de requisitos aplicarian a cada una de
estos tipos de productos de manera general y tendria un avance importante en la
creacion del sistema de gestion, pero dada la oportunidad que ofrece el mercado
donde grandes productoras de alimentos se estan tecnificando y otras estan
ingresando al pais con todos los estandares de calidad e inocuidad de alimentos,
es indispensable para el crecimiento de la empresa y la actualizacion de los
procesos implementar la ISO 22000 y acoplara a un sistema ISO 9001 para lograr
acaparar todo el proceso productivo desde la entrada de materia prima, la
manufactura y la salida del material procesado.

En consecuencia y dadas las necesidades de la organizacion por entrar a este
nuevo mercado, la norma que permitira establecer un chequeo mas riguroso de
los requisitos y de los puntos criticos de produccién, donde pueda haber posible
contaminacion del producto en proceso o algun posible riesgo en la calidad del
mismo. Dado que la norma ISO 22000 aplica al tema de alimentos, tiene un alto
estandar de requisitos que permiten darle al producto asi mismo una mayor
calidad. Por lo tanto si esto funciona para la linea de empaques, lograra permitir
tener un alto estandar de calidad en los demas procesos ya las actividades que se
realizan para todos los productos son actividades entrecruzadas.

En COLPRINTER LTDA para la identificacion de procesos, actualmente se esta
utilizando la herramienta de mapa de procesos. La distribucion actual de procesos
es la siguiente:

* Procesos gerenciales
Gerencia
Calidad

* Procesos operativos
Ventas

Diseno

Produccion
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* Procesos de apoyo
Recursos humanos
Logistica

Figura 2-1 Mapa de Procesos

flv\opo de procesos - colprin’reﬁ

15N

o3l

APOYO

| Logsica|

Logistica

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.

2.1 Procesos

PROCESO GERENCIA

Objetivo: Planear, apoyar, organizar, dirigir y controlar las estrategias y politicas de
la organizacion para mejorar la competitividad de la compafia mediante el sistema
de gestion.

Tabla 2-1 Proceso Gerencia

22



Diserio de anditoria para los procesos de la empresa COLPRINTER 1.TDA asociados a seguridad alimentaria y calidad

especiales para aprobacion.

disefio

PROVEEDOR ENTRADAS ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear
Planear la estrategia de la compafiia,
realizando la definicidn y alcance de: - Misién
- Mision - Vision
. - Debilidades, oportunidades, |- Vision - Politicas ,
Gerencia L L Todas las dreas
fortalezas, amenazas - Politica - Objetivos
- Objetivos - Presupuesto para recursos
- Disponibilidad de recursos destinados al SIG
- Comunicacidn entre las dreas
Hacer
Informe con la siguiente
informacién:
- Resultado de las auditorias  |Realizar reunion con todos los cargos
- Retroalimentacién del medios donde se analiza el informe sobre
cliente el comportamiento de: .,
. . . - - Informacién de
- Desempeho de los procesos |- Indicadores del Sistema de gestion de . - .
. . disponibilidad y compromiso
. y la conformidad del producto |calidad . .
Calidad K o, - Informe con actividadesa |Calidad
- Estado de las acciones - Reporte de auditoria i X
K X i realizar para mejorar el
correctivas y preventivas - Preguntas quejas y reclamos .
. . . . sistema
- Cambios que podrian afectar |- Resultado de las acciones preventivas 'y
al sistema de gestion de la correctivas.
calidad
- Las recomendaciones para la
mejora
- Proyectos para el desarrollo
de productos de calendario, i - Aprobacidn,
. X L - Revisar cada uno de los proyectos de i o
Disefio tarjeta navidefia y productos recomendaciones, Disefio

decisiones y recursos

Recursos Humanos

- Personal seleccionado para
prueba técnica

- Realiza la entrevista a los candidatos
seleccionados

- Entrega informes sobre los
candidatos seleccionados

Produccién

actividades enfocadas al
sistema de gestion

procesos y siendo ejemplo en la puesta
en practica de los siestemas de gestidn.

Verificar
- Verificar que los recursos se esten - Visto bueno y/o llamadas  |Contabilidad
- Cotizaciones usando adecuadamente y sean de atencion en el desarrollo |Almacenista
Proveedores ., L. , .
- Planes de Accion suficientes, segun los proyectos y planes |de actividades enfocadas al |Proveedor
de accidn desarrollados sistema de gestion
Actuar
- Visto bueno y/o llamadas de |- Apoyar el mejoramiento continuo del - Mejora continua de los Cliente Interno
Calidad atencién en el desarrollode  |[sistema de gestidn, liderando los procesos Cliente externo

- Apoyo y soporte a los
cargos medios en su gestion

Todas las areas
Calidad

PROCESO

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.

CALIDAD

Objetivo: Apoyar a la gerencia en la coordinacidon de las actividades que permitan
aumentar la satisfaccion del cliente mediante el mejoramiento continuo del
Sistema de Gestion de Calidad.
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Tabla 2-2 Proceso Calidad

PROVEEDOR | ENTRADAS | ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear

- Planear las auditorias internas del

- Informacién de siestema de gestidn incluyendo las - Programa de auditorias
Calidad disponibilidad y compromiso |auditorias internas - Programa de aseo e higiene Calidad
alida . L. ) . alida
, - Informe con actividades a - Programar las actividades para mantener |de las instalaciones ,
Todas las areas . ) - ) . Todas las areas
realizar para mejorar el el higiene y aseo de la planta - Plan de acciones correctivas
sistema - Planeary evaluar la realizacién acciones |y acciones preventivas

correctivas, acciones preventivas

Hacer
L - Realizar las auditorias internas
- Programa de auditorias X | o, i L,
i . - Realizar lainspeccion de las diferentes |- Reporte de auditoria .
Calidad - Programa de aseo e higiene |, . L Calidad
R : areas, bajo el programa de planes de aseo |- Reporte de aseo e higiene
de las instalaciones .
e higiene.
X - Solciitud de documentos y/o |- Analisisy creacién de procedimientosy . .
Clientes . . - ) - Procedimientos Clientes
, procedmientos por clientes documentos solicitados y necesarios para ,

Todas las areas ) . » - Documentos Todas las areas

externos e internos mantener el sistema de gestion.

Verificar

Informe con la siguiente
informacidn:

- Resultado de las auditorias
- Retroalimentacién del
cliente

- Desempeho de los

- Reporte de auditoria
P procesos y la conformidad

. - Quejas y reclamos de los - Crear un informe general que resuma el i
Calidad i Jasy . g X q L, del producto Gerencia
clientes comportamiento del sistema de gestion X
. - Estado de las acciones
- Reporte de aseo e higiene ) )
correctivas y preventivas
- Cambios que podfian
afectar al sistema de gestion
de la calidad
- Las recomendaciones para
la mejora
Actuar
- Mejorar la eficacia del sistema de
_ gestion de la calidad y sus procesos - Informe con actividades a .
. - Resultado Revision de la . . ) Calidad
Gerencia R - Mejorar el producto con respecto a las realizar para mejorar el ,
Gerencia ; . ) Todas las areas
necesidades del tiempo sistema.

- Conseguir los recursos necesarios

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.

PROCESO VENTAS

Objetivo: Colocar en el mercado, los productos y servicios que ofrece
COLPRINTER LTDA, en las mejores condiciones de calidad, precio y servicio,
mediante una eficaz gestion de venta que permita satisfacer las necesidades vy
expectativas de nuestros clientes.
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modificaciones realizadas por el cliente.

caracteristicas del producto a
cotizar REG-VEN-01"

PROVEEDOR | ENTRADAS ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear
- Documentos nuevos o A L. .,
. - Mejor servicio de atencion
modificados |
o . = al cliente .
. - Reporte de auditoria - Desarrollar las estrategias de servicio de . Cliente Externo
Calidad . ., . - Planes para ampliar o ,
- Informe con actividades a atencidn al cliente y de canales de venta. |, K Todas las areas
) ) incursionar en los canales de
realizar para mejorar el
. venta
sistema.
Hacer
X . - - Formato diligenciado de las
. - Transcribe las necesidades especificas " e -
. - Necesidadesy i R P Especificaciones 'y Logistica
Cliente . . del cliente en el registro “REG-VEN-01 L. e
requerimientos del cliente especificaciones téenicas para cotizar.” Caracteristicas del producto a |Disefio
P P " |cotizar REG-VEN-01”
- Cotizaciones
- - Ordenes de pedido . i - Disefio, artes, sherpas y/o L.
Logistica R - Entrega al cliente para la respectiva R Logistica
s - Muestras de material, , dummis aprobados por el e
Disefio . aprobacion R Disefio
Artes,Sherpas y/o Dummies, cliente.
para aprobacidn del cliente.
- Orden de compra
. - Transcribe los requerimientos y “Especificacionesy L
Cliente - Orden de compra Logistica

Recursos Humanos

- Personal seleccionado para
prueba técnica

- Realiza la prueba técnica a los candidatos
seleccionados

- Entrega informes sobre los
candidatos seleccionados

Recursos Humanos

Verificar

Recursos Humanos

- Formatos para la evalaucion
de desempefio

- Evaluar el desempefio del personal

- Evaluaciones de desempefio
Solicitudes de personal

Ventas

Actuar

Ventas

- Capacitaciones y personal
requerido

- Mejoras en los canales de
venta

- Realizar las acciones de mejora

- Informacién de
disponibilidad y compromiso
- Informe con actividades a
realizar para mejorar el
sistema

Recursos Humanos
Calidad

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.

PROCESO DISENO

Objetivo: Garantizar mediante el

plan de disefio que

las necesidades

y

expectativas del cliente se traducen en especificaciones y caracteristicas del
producto para su proceso de produccién.
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Tabla 2-4

Proceso Disefno

validacién

aplicacidn especificada o uso previsto.

PROVEEDOR ENTRADAS ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear
- Documentos nuevos o
modificados
G X - Reporte de auditoria - Desarrollo la estrategia para el disefio de |- Plan de disefio parala Gerencia
erencia o ]
- Informe con actividades a los productos temporada Cliente externo
realizar para mejorar el
sistema.
Hacer
e . - Disefiar productos conforme a las
- Especificaciones técnicas . L .
L R necesidades y requisitos del cliente y/o X .
para el disefio y montaje de R . - Dummiesy Artes para Cliente
Ventas los productos, registro de tendencias del mercado, aplicando el plan aprobacion Logistica
u , i L i isti
P . 8 " de disefio PLA-DIS-01 cuando el producto P 8
trabajo REG-DIS-01 “. X
lo requiera
- Impuesta con huella de
. - Impuesta aprobada o
troquel - Revisar impuesta con huella de troquel . R
Proveedores X corregida lista para bajar Proveedores
- Prueba dura o para - Revisa prueba dura ,
L, peliculasy planchas s
aprobacién
- Evaluacién del informe médico
. L, v - Artes y dummies aprobados
. - Dummies, artes, muestras o |verificacion de los documentos y K .
Cliente " - Archivos digitales ,
L prueba dura aprobadas o para |certificados del personal pre- Todas las areas
Logistica R X - Prueba dura
corregir seleccionado.
-Realizacion de la visita domiciliaria.
o, - Realizar afiliacion a salud, pensiones, L,
- Normas sobre contratacion R R R - Documentos de afiliacion y
Proveedores riesgos profesionales, caja de . Proveedores
de personal L, . contrato de trabajo
compensacion, y contrato de trabajo
Verificar
- Peliculas parala
. L, i elaboracion de troqueles o
3 - Revisar la realizacién de los cambios y/o R .
- Planchas, Peliculas, prueba i e . |clises. Planchas, prueba Logistica
Proveedores . coordinar las repeticiones del caso y envia |. L
impuesta aprobada, y sherpa |, ., impuesta, planos mecanicos, |Proveedores
informacion al proveedor. R
plano de brillo, sherpa e
impuesta aprobada.
- Troquelesy clises .
Proveedores - Troqueles, clises - Revisar las especificaciones del producto q v Logistica
aprobados
L, - Solicitudes para repeticiéon o . . . X
Produccion i . - Coordinary revisar los cambios y/o - Productos con los cambios L.
L cambio de planchas, peliculas, L - . . Logistica
Logistica R repeticiones solicitadas. y/o repeticiones solicitadas.
troqueles o clises.
. - Valida que las especificaciones del
., - Producto terminado para X o . .
Produccion producto satisfagan los requisitos parasu |- Producto validado Cliente

Recursos Humanos

- Personal seleccionado para
prueba técnica

- Realiza la prueba técnica a los candidatos
seleccionados

- Entrega informes sobre los
candidatos seleccionados

Recursos Humanos

Actuar

Disefio

-Validacion de los disefios
finales, dummies, pruebas
duras.

- Desarrollo de los planes y programas de
auditoria
- Acciones de mejora

- Informacién de
disponibilidad y compromiso
- Informe con actividades a
realizar para mejorar el
sistema

Todas las dreas
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PROCESO PRODUCCION

Objetivo: Asegurar que los productos cumplan con las normas que regulan la
industria grafica, las especificaciones de disefio y demas requisitos pactados con
el cliente, mediante la ejecuciéon de procesos eficaces.

Tabla 2-5 Proceso Produccion

PROVEEDOR | ENTRADAS ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear
- L. L, L, - Facturas, ordenes de L
Logistica - Cronograma de produccion |- Programacion del orden de produccion Logistica
compra para proovedores
Hacer
- Materias prima e insumos
- Programa de auditorias ., i i
L. . - Recepcidn y almacenamiento de materia . . L,
Logistica - Programa de aseo e higiene ) - Inventario de materia prima |Produccion
. . . prima . ‘s
Calidad de las instalaciones L, e insumos Logistica
R . - Implementar los planes de accion.
- Plan de acciones correctivas
y acciones preventivas
- Cronograma de produccién
- Programa de auditorias
Logistica - Programa de aseo e higiene |- Transformacién de la materia prima .
i R i -, - Productos empacados Clientes externos
Calidad de las instalaciones - Implementar los planes de accién.
- Plan de acciones correctivas
y acciones preventivas
- Planchas
- Troqueles
L q - Producto elaborado
Logistica - Peliculas s . - )
. X - Fabricacion de los productos cumpliendo los requisitos Clientes externos
Diseno - Dummis .
del cliente.
- Sherpas
- Estandar de color
Verificar
- o . - - Informe y estrategias para |Gerencia
L - Especificaciones técnicas y - Realizar las pruebas técnicas del . v R glasp R
Disefio . R la mejora continua en el Calidad
requerimientos del cliente producto , L.
proceso de produccion Logistica
- Informes de auditoria - Informe de acciones de .
P tas, Quejas y reclamos mejora en el proceso de Gerencia
Calidad regun. ! Jasy - Revision de calidad del producto ) o, P Calidad
de los clientes produccidn y programas de X
o Clientes
auditoria
- Acciones, decisionesy - Alistar para entrega o almacenamiento |- Informe de porductos listos |Logistica
Gerencia recursos de bodega para entrega Clientes
Actuar
- Informe correciones,
Cliente acciones correctivas, acciones i - Informe de Mejoramiento .
) ) - Crear un informe donde se resuman las . Calidad
Calidad preventivas X L R Continuo
. psoibles actividades a realizar para
- Preguntas, quejas y reclamos ) . )
continuar con el mejoramiento.

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.
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PROCESO RECURSOS HUMANOS

Objetivo: Vincular al personal con las competencias requeridas para desempefiar
las funciones especificas de cada puesto de trabajo e implementar las acciones

necesarias a fin de mejorar las competencias de los mismos.

Tabla 2-6 Proceso Recursos Humanos

PROVEEDOR

[ ENTRADAS

[ ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

Planear

Todas las areas

- Vacantes y necesidad de
personal para las dreas

- Riesgos del ambiente de
trabajo

- Habilidades y aptitudes
necesarias para el trabajo

- Planeary disefiar los perfiles del
personal para vincular a la organizacion,
teniendo en cuenta las necesidades de los
procesos y los riesgos que se pueden
presentar tanto para las personas como
para el producto.

- Competencias y habilidades
requeridas en cada uno de
los puestos de trabajo.

Todas las dreas

Hacer

Aspirantes para
ocupar vacantes

- Hojas de vida

- Analizay selecciona para entrevistay
prueba técnica.

-Lista de candidatos para
realizar entrevista con el
Jefe de procesoy la
realizacion de la prueba
técnica.

Jefe de proceso

Jefe de Proceso

- Candidatos seleccionados en
entrevistay prueba técnica

- Aplica y realiza pruebas psicotécnicas
para la seleccidn de personal

- Resultados de las pruebas
psicologicas

- Candidatos seleccionados
- Solicitud de documentos

Aspirantes para ocupar
vacantes
Jefe de Proceso

EPS
Personal
seleccionado

- Resultados de los examenes
médicos
- Documentos y certificados.

- Evaluacion del informe médicoy
verificacion de los documentos y
certificados del personal pre-
seleccionado.

-Realizacidn de la visita domiciliaria.

- Candidato seleccionado
para ocupar la vacante.

Todas las dreas

Proveedores

- Normas sobre contratacion
de personal

- Realizar afiliacion a salud, pensiones,
riesgos profesionales, caja de
compensacion, y contrato de trabajo

- Documentos de afiliaciony
contrato de trabajo

Trabajador
Proveedores

Verificar

Todas las areas

- Solicitudes de capacitaciony
resultado de las evaluaciones
de desempefio.

- Analiza las evaluaciones de desempefio
y genera propuestas o acciones de mejora

- Visto bueno y/o llamadas
de atencién en el desarrollo
de actividades enfocadas al
sistema de gestion

Todas las dreas

Actuar

Calidad

- Documentos nuevos o
modificados

- Reporte de auditoria

- Informe con actividades a
realizar para mejorar el

sistema.

-Desarrollo la estrategia para la mejorarla
competencia del recursos humano

- Acciones de mejoraen el
proceso de Recursos
Humanos

Todas las dreas

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.

PROCESO LOGISTICA
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Objetivo: Planificar y controlar con eficacia, la produccién, compra vy
almacenamiento de materia prima e insumos, garantizando, calidad y oportunidad
para el normal desempeno de cada uno de los procesos.

Tabla 2-7 Proceso Logistica

PROVEEDOR [ ENTRADAS [ ACTIVIDAD | SALIDAS | CLIENTES
Planear
- Registro diligenciado
“Especificaciones y
caracteristicas del producto a |- Prepara cotizacion, teniendo en cuenta las Ventas
Ventas cotizar REG-VEN-01" y sus especificaciones anotadas en el registro “REG-VEN- - Cotizacién R
. ” Cliente Externo
anexos, para cotizar o ot
modificar el disefio del
producto.
- Especificaciones técnicas para el
disefio y montaje de los productos
- Orden de compray/o R N e y» ) . P Disefio

Ventas L - Revisar lo estipulado en la cotizacion en el registro de trabajo y plan de o

cotizaciones aprobadas. L Logistica
disefio REG-DIS-01.
- Planea la entrega de las materias primas e insumos |- Cronograma de entrega de

Proveedores |- Fecha entrega de materiales. i & W P N 8 & Logistica

necesarios para la produccién. materiales
N e . . . . . - Todos los procesos
. Acciones, decisionesy - Desarrollo la estrategia para la mejora continua en |- Acciones de mejora en el proceso .
Calidad s . - Cliente externo
recursos el proceso de logistica de Logistica
- Proveedores
Hacer
- Evalua las necesidades, verifica existencias, evalta
- Registro REG-LOG-01 . .
o : cotizaciones y condiciones de compra
. requisicion de Materias o .
Logistica Primas e Insumos - Diligencia orden de compra en el programa FILE - Orden de Compra Proveedores
. MAKER, pedido que debe ir firmado por el cliente
cuando no exista orden de compra.
- Planchas, Troqueles, Clises, . .
. a - Elabora informe REG-LOG-10 de pedidos
peliculas, prueba dura. A R o,
pendientes por entregar a clientes y produccion
- Cronograma de entrega de R R K R
N - Realizar la entrega de materias primas e insumos
materiales. necesarios para la produccién
Disefio - Programa de auditorias - R P . P R [ . - Orden de produccién REG-PRO-05 Produccién
. - Diligencia rétulos de identificacion de materias
- Programa de aseo e higiene . . L. N N
. . primas y validacion de materias primas
de las instalaciones - .
N N - Implementar los planes de accién.
- Plan de acciones correctivas o,
. . - Elabora orden de produccién
y acciones preventivas
- Hoja de programacién diaria |- Analiza el informe de hoja de programacién diaria. |- Hoja de programacion diaria REG-
Producciéon |REG-LOG-07 - Reprograma y/o incluye nuevos productos en la LOG-07 actualizada. Producciéon
programacion - Programacién para entregas
- Equipos en buen estado de
mantenimiento.
- Solicitudes de .-

Todas las L . , - L - Programa de mantenimiento anual .

. mantenimiento preventivoy |- Evaliay aprueba las solicitudes de mantenimiento. . Todas las areas

areas . - Reporte del estado de los equipos
correctivo o )

en mantenimiento preventivo o
correctivo
Verificar
- Verifica especificaciones técnicas del producto.
. . . p . . »p - Factura con visto bueno para su Contabilidad
- Materia prima - Coteja condiciones de compra especificadas en la g0 Almacenista
Proveedores |- Insumos y equipos orden de compray la factura, teniendo en cuenta las pago. L, . .
R . - Devolucidn de la materia prima, Proveedor
variables a controlar en cada producto como calidad, |. .
. . insumo o equipo
cantidad y precio entre otras.
- Se verifica lainformacion con el pedido del cliente,
L, - Remisiones y facturas de dejando evidencia del nimero de factura, remisiony |- Cierre de pedido y actualizacion -

Produccién . . R R Logistica
producto entregado cantidad entregaday se retira del informe REG-LOG- |del informe REG-LOG-10

10
- Equipos en buen estado de
mantenimiento.
- Programa de mantenimiento

Logistica anual - Verifica la ejecucién del mantenimiento aprobado. |- Chequeo del mantenimiento Calidad
- Reporte del estado de los
equipos en mantenimiento
preventivo o correctivo

Actuar
- Documentos nuevos o
modificados - Desarrollo de los planes y programas de auditoria - Mejora continua del proceso de R
N . . Cliente Interno
n - Reporte de auditoria - Acciones de mejora ventas .

Calidad - . . . . . Cliente externo
- Informe con actividades a - Desarrollo la estrategia para la mejora continua en |- Acciones de mejora en el proceso Todas las dreas
realizar para mejorar el el proceso de logistica de Logistica
sistema.

Fuente: Manual de Calidad COLPRINTER LTDA.
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Estableciendo la caracterizacién de los procesos de la organizacion, es uno de los
principales pasos para lograr una implementacion, ya que se puede definir cuales
de estos procesos son criticos en el cumplimiento de los requisitos de las normas
ISO 9001, ISO 22000 y otros requisitos legales.

Con la visita que se realizé a la empresa y esta caracterizacién se puede concluir
en este capitulo que los procesos criticos que afectan de manera directa la calidad
e inocuidad de los alimentos son los de produccion y logistica.

Procesos Criticos para la cadena alimentaria

* Procesos operativos
Produccion

* Procesos de apoyo
Logistica

Dado que estos procesos se encuentran conectados con la cadena de
abastecimiento y tienen contacto con los proveedores externos, son criticos desde
el proceso logistico a la hora de realizar el empaque de los productos para salida
al cliente final, como lo son también en la recepcidén de la materia prima; por otro
lado son criticos en la elaboracién del producto final, ya que pueden tener una alta
posibilidad de contaminacion cruzada y es alli donde se deben establecer los
controles apropiados.

2.2 Revision de procesos criticos

De los procesos identificados anteriormente como criticos el que tiene mayor
estructura y al cual se le dedicara mayor profundidad es al proceso de produccion.
Este proceso puede variar significativamente en las actividades dependiendo de
las lineas de producto que se estén produciendo.

PRODUCTOS (Lineas)

1. Publigraficos

2. Empaques
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Escolares

Las actividades que se desarrollan en el proceso de produccién pueden aplicar
para cada una de las lineas y en cada uno de los productos, esto dependera
de la complejidad con la que el cliente quiere que sus productos se fabriquen.
A continuacion se muestra cada uno de los procesos de manufactura que tiene
la empresa COLPRINTER LTDA para convertir la materia prima, y a nivel
general (dado que para cada producto y linea puede variar la combinacion de
procesos) como funciona el diagrama de produccion.

PROCESOS

El orden de los siguientes procesos dependera del plan de producciéon enviado
por logistica, al igual que la disposicion adecuada y precisa de la materia prima
(la definicion de cada uno de los procesos se encuentra al inicio del presente
documento).

- Quema de Planchas:

- Conversion

- Corte

- Impresién

- Estampado

- Brillo Litografico

- Brillo UV

- Troquelado

- Revision y Seleccion

- Pegado

- Seleccion y empaque
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- Despache y transporte

DIAGRAMA DE PRODUCCION

El mapa de procesos permite conocer cuales son las conexiones entre los
procesos.

En este mapa se incluyen todos los subprocesos que haran que la materia
prima se convierta en el producto terminado, en este caso se prioriza la
revision a aquellos que tienen el riesgo de afectar de manera importante la
inocuidad de los alimentos por el empaque que se produce en esta
Organizacion.

El objetivo de este diagrama de flujo es lograr encontrar las actividades que
presenten riesgos para la inocuidad de los alimentos, ya que en la
normatividad de la APPCC los limites de control solo se tendran en cuenta
para los procesos que comprometan la cadena alimentaria, en ninguna medida
para los que comprometan la calidad.

A continuacion se muestra el diagrama generalizado de procesos. En la
primera imagen se puede evidenciar el comienzo del proceso de produccion
desde la recepcidn del plan de produccion como salida del proceso de
logistica. En esta orden se evidencian varias condiciones de peligro para la
inocuidad de los alimentos, ya que dadas las caracteristicas de produccion
dependiendo del producto la secuencia de procesos es diferente y la
exposicidon debe ser evaluada, adicionalmente es necesario escoger a las
personas idoneas y con conocimiento previo para cumplir con esta tarea .Por
ultimo se revisan las condiciones en que llega la materia prima, y las
caracteristicas intrinsecas de estas con sus posibles consecuencias en el
producto final.

Adicional a este subproceso, estan los de quema de planchas y la conversion.
En el primer proceso hay que definir controles para que las laminas en donde
se imprime la imagen del producto, no tenga contacto directo con este y la
emulsion foto sensible que se le aplique no puede tener contenido téxico; por
otro lado en la conversion se debe tener un buen manejo de los rollos de papel
utilizados ya que este insumo puede recibir contaminacién al momento de
desempacar y realizar los cortes necesarios de material.



Diagrama 2-1

v

Primera etapa proceso de produccion

e

INICIO

~

Recepcion del
plan de
produccion

Son
peliculas?

Quemado de
planchas

Conversion

€

El
material
viene en
bovina?

Si

Producto
no
conforme ?

Procedimiento
para control de

no conformes

Fuente: Autores del proyecto
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En los subprocesos de corte e impresion nuevamente se debe tener cuidado,
se puede presentar corte por maquinas 0 manual y en la impresion se debe
tener en cuenta la adecuada limpieza de las maquinas y de los compartimentos
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donde se introduce la materia prima para evitar la contaminacion cruzada,
aunque el peligro de contaminacién cruzada es minimo dados lo controles a
nivel de toda la linea hay que tenerlo en cuenta para la criticidad de los puntos
de control.

Diagrama 2-2 Segunda etapa proceso de produccion
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Corte <€

Producto
no
conforme

Procedimiento
para control de
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Producto
no
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Fuente: Autores del proyecto
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Dadas las caracteristicas del subproceso de estampado, la posibilidad de
riesgos para el producto es baja, ya que solo el transporte manual de los
materiales podria generar algun tipo de contaminacion. De igual manera el
brillado litografico no presenta peligros significativos, se aconseja controlar las
bases quimicas del producto que se utiliza y el método, aunque sea una
actividad sin mayor contacto humano.

Diagrama 2-3  Tercera etapa proceso de produccion

Estampar
?

Estampado

Y

NO

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

Si

Brillo
litografico Brillo litografico
?

NO

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

Fuente: Autores del proyecto
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Diagrama 2-4
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El brillado por UV tiene como diferencia el uso de rayos ultravioleta para su
secado, el cual genera riesgos en la salud. En el proceso de troquelado se
evidencia que es necesario utilizar una grasa sin tanto contenido toxico, con
bajos niveles de afectacion a la salud, debido a que en la maquina
planocilindrica se presenta una alta exposicion de las partes mecanicas con el

producto en proceso.

Brillo
uv ?

NO

Cuarta etapa proceso de produccion

Brillo UV

v

Producto
no
conforme ?

Procedimiento
para control de
no conformes

Troquelad
o?

NO

Troquelado

Producto
no
conforme ?

Procedimiento
para control de
no conformes

<€

o]

Fuente: Autores del proyecto
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En el des cartoné se retiran los pedazos sobrantes luego de pasar por la
maquina troqueladora (planocilindrica), esta actividad puede tiene contacto
directo con los operarios por lo cual es necesaria la proteccidén sanitaria antes

del contacto.

Diagrama 2-5 Quinta etapa proceso de produccion

Si

Corte ? Corte

NO

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

Descarto
ne ?

Descartone

NO

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

Fuente: Autores del proyecto
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En la revision y seleccion es apropiado tener un control sobre las condiciones de
higiene y el aseo del personal, ya que este procedimiento es netamente manual y
depende la manipulacién de los productos a la hora de la escogencia de aquellos
que cumplen con los requisitos pactados.

Diagrama 2-6 Sexta etapa proceso de produccion

Revision y
Seleccién

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

SI

El

producto Pegado en Pegado en
lleva magquina ? magquina
pegado?
Pegado manual >

Fuente: Autores del proyecto
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Diagrama 2-7 Séptima etapa proceso de produccion

L]

NO

Producto Procedimiento

no para control de
conforme ? no conformes
\ 4
Seleccion y <
empaque

Procedimiento
para control de
no conformes

Producto
no
conforme ?

Si

El
producto
se

almacena
2

Almacén

Despacho y FIN
transporte

Fuente: Autores del proyecto

En los ultimos subprocesos se evidencia puntos criticos en el despacho y
transporte, donde sera apropiado tener un control sobre los proveedores y las
condiciones en las que prestan su servicio. También en el almacenamiento del
producto terminado hay que revisar que se estén cumpliendo las diferentes
especificaciones que contemple la ley o en dicho caso los clientes que
requieran la revisién de los parametros establecidos.
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COLPRINTER LTDA es una empresa que esta en proceso de maduracion de
sus sistemas y debido a la implementacion paso a paso que se busca, se
definen la siguiente criticidad para la priorizacion de los puntos criticos de

control.

Tabla 2-8 indice de Criticidad de los puntos criticos de control (PCC).

Proceso Punto Critico de Control | Probabilidad | Severidad |Persistencia I["."?e
Criticidad
Certificado de materiales
Recencion de en buenas condiciones y
or denp caracteristicas adecuadas 3 4 1 12
de las materias primas y
los procesos.
Quemado de Utilizacion de materiales
) 2 3 1 6
planchas inocuos
Conversion Seguimiento adecuado del 3 2 4 24
procedimiento de higiene
Corte Segun‘r.ue.nto adecu.ac.jo del 3 9 4 o4
procedimiento de higiene
Impresion Segum.'ne.nto adecu.ac.Jo del 3 9 4 on
procedimiento de higiene
Estampado Seguimie.nto adecu‘ac.io del 3 2 4 o4
procedimiento de higiene
Brillo Litogréfico |~ couimiento adecuado del 3 2 4 24
procedimiento de higiene
Seguimiento adecuado del
Brillo UV proce.zdlmlento.y revision 2 2 4 16
del nivel apropiado de
rayos UV
Troquelado Uso ?decuado de grasas 5 4 4 80
por tipo de producto
Descartone Segum.ﬂle.nto adecu.ac.jo del 3 2 4 o4
procedimiento de higiene
Revision y Seguimiento adecuado del
L L - 3 2 4 24
seleccion procedimiento de higiene
Pegado Segun‘r.ue.nto adecu?qo del 3 9 4 on
procedimiento de higiene
Revsién de los parametros
Almacenado definidos por requisitos 3 1 4 12
legales o de otra indole
Certificado de las
Despacho condiciones adecuadas
P Y para el transporte de 3 4 3 36
transporte . )
materias primas para
alimentos
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El criterio de evaluacion para identificar los puntos criticos mas precarios es de
20 puntos. Con esta clasificacion se puede priorizar aquellos puntos de control
necesarios en los cuales se deben enfocar los recursos a aplicar. Se puede
concluir que debido a las debilidades que se presenta sobre comunicacion y
receptividad de los empleados al cambio, es necesario definir programas de
higiene y aseo, lo cual podria disminuir los peligros que afectan la inocuidad de
los alimentos. Adicionalmente se identifica la necesidad de colocar un punto de
control en la maquina troqueladora para definir que limites seran criticos para
entrar a tomar acciones. Por ultimo la revision adecuada de los camiones de
transporte de los proveedores sera necesaria para garantizar la inocuidad de
los empaques entregados.

2.3 Clientes

La siguiente es una lista de los principales clientes de empaques de alimentos
de COLPRINTER LTDA.

Dulces Emilita

- Duquesa

- Dulces Maria Elisa
- Helados Don Rico
- Congelagro

Dentro de los clientes nombrados anteriormente, Congelagro es el que tiene una
mayor experiencia y exigencia en los sistemas de inocuidad de los alimentos,
dado que su casa matriz esta en Canada. Las exigencias que ellos le han
presentado a COLPRINTER LTDA se basan en la ISO 22000 y algunas
consideraciones legales de infraestructura y buenas practicas las cuales se
pueden encontrar en el decreto 3075 de 1997, por esta razén se entran a revisar
en el siguiente capitulo los requisitos de estas normativas que le aplican de
manera directa a COLPRINTER LTDA.

Al revisar los puntos criticos de los procesos que inciden en la cadena alimentaria,
se evidencia que existen algunas falencias en la toma de medidas de correccion y
mitigacion para reducir la contaminacion de los productos con los diferentes
factores del ambiente y de la produccion a los que estan expuestos. Estas
medidas ya han sido identificadas por la alta direccion pero no se han puesto en
marcha las correcciones.
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Se requiere mayor compromiso en la intervencion inmediata cada vez que se
identifique una desviacion que pueda llegar afectar la inocuidad del producto.

También se contempla falta de conocimiento y capacitacién en el tema, para

identificar diferentes factores de riesgo que no se han tenido en cuenta pero que
en el recorrido de la recopilacion de la informacion se observan.
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3 REQUISITOS NORMATIVOS APLICABLES A SEGURIDAD ALIMENTARIO

El objetivo de este capitulo es revisar uno a uno los requisitos de las normas ISO
9001, ISO 22000, requisitos legales y de otra indole, con el fin de identificar los
requisitos aplicables a seguridad alimentaria y subsecuentemente lograr una
integracion de sistemas que permita de manera eficaz y eficiente usar los recursos
de la organizacion para lograr el objetivo de la certificacion, de las buenas
practicas de manufactura, la satisfaccion de los clientes actuales y la atraccion de
mercados potenciales.

Para lograr implementar un sistema es fundamental identificar todos los deberes
que exigen las normas, para asi encontrar las herramientas adecuadas que
permitan alcanzar el crecimiento y la competitividad que las organizaciones
desean mediante su aplicacion. Los sistemas de gestion que se estructuran
mediante estas normas técnicas no son solo moédulos separados a implementar,
sino como se puede observar en el presente proyecto, son requisitos fruto de una
amplia investigacion sobre lineamientos para la mejora continua en cada uno de
los aspectos que se quiera tratar.

A continuacién, se realiza la revision de los requisitos de la norma ISO 9001 la
cual permite definir la estructura de integracién de los demas requisitos segun las
necesidades de la organizacion, y de esta manera mejorar su posicion en el
mercado; esto es posible, debido a que esta norma contiene la estructura mas
general para implementar sistemas de gestion.

3.1 Revision de los requisitos de la norma ISO 9001 sistema de gestion de la
calidad

La revision se realiza bajo los lineamientos de las normas asociadas a este
trabajo, con el fin de establecer la relacion de los requerimientos, con los procesos
y actividades de la Organizacion.

En las siguientes tablas se puede observar en la columna de la izquierda los
requisitos que se consideran de mayor relevancia en el cumplimiento para

COLPRINTER LTDA, en la columna de la derecha la justificacion del cumplimiento
de acuerdo a los objetivos de la Organizacion.

Tabla 3-1 Revision de requisitos norma ISO 9001
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REQUISITOS DE ISO 9001

RELACION DE APLICACION

4.1 REQUISITOS GENERALES

Establecer, documentar, implementar y mantener un SGC y
mejor continuamente su eficacia

Determinar los procesos necesarios para el SGC

Determinar secuencia e interaccion de procesos

Determinar criterios y métodos necesarios para asegurarse que
la operacion y control de procesos sean eficaces

Asegurar disponibilidad de recursos

Realizar seguimiento, medicion y analisis de estos procesos

Implementar acciones necesarias para resultados planificados y
mejora continua de procesos

Cuando se opte por contratar externamente cualquier proceso
que afecte la conformidad del producto con los requisitos, se
debe controlar tales procesos

El tipo de control a aplicar sobre dichos procesos externos debe
estar definido dentro del SGC

Estos requisitos hacen referencia a la
estructura en general que debe tener
un Sistema de gestion de calidad. Se
inicia estableciendo un enfoque por
procesos que permitird conocer la
interaccion entre las diferentes areas
de la organizacion; los recursos
necesarios para implementar,
mantener y mejorar continuamente el
sistema de gestion y por ultimo
acciones necesarias para controlar la
continuidad de las actividades.

4.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION

Politica de calidad y objetivos de calidad

Manual de calidad

Procedimientos documentados y registros que la Organizacion
considere necesarios

Los documentos son los soportes y
las guias para la estructura del
sistema de gestion. Por medio de
estos se obtiene la evidencia del
cumplimiento de requisitos, la eficacia
y eficiencia de los procesos.

4.2.2 MANUAL DE CALIDAD

Alcance

Procedimientos documentados o referencia de los mismos

Descripcion de la interaccion entre los procesos

El manual de calidad se considera
una herramienta practica para los
empleados de la Organizacion, ya
que por medio de este podran tener
una informaciéon primordial sobre
procesos y actividades en los que se
encuentran involucrados.

4.2.3 CONTROL DE DOCUMENTOS

Establecer un procedimiento documentado que defina controles
necesarios para:

* Aprobar documentos

* Revisary actualizar

* Identifiquen los cambios

* Versiones pertinentes se encuentren disponibles en los
puntos de uso

* Legibles y facilmente identificables

* Documentos de origen externo se identifiquen y
controlen

* Prevenir el uso de documentos obsoletos

Para la facilidad de los usuarios del
Sistema se considera importante
contar con una base maestra de los
documentos para lograr identificar su
procedencia y ubicacion. Ademas
sera de gran utilidad tener un control
de los documentos pertinentes, de
acuerdo a su vigencia.

4.2.4 CONTROL DE REGISTROS

Deben controlarse

Existir un procedimiento documentado para definir controles

Ser Legibles, identificables y recuperables

Los registros se consideran la prueba
de la aplicacién de los controles
necesarios en cada proceso. Nos
permitiran tener una evidencia de la
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