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INTRODUCCION

Este trabajo busca presentar el analisis y los resultados obtenidos durante el
proceso de certificacion de la empresa Carnes La Suiza y CIA LTDA
encargada de la comercializacion de carne de res principalmente madurada. La
gestién anterior se encargé de documentar gran parte del sistema de calidad
para la empresa, basado en los principios de 1SO 9001:2000 que incluyera
BPM y HACCP. En el presente trabajo se describe la continuidad del proceso
realizando la implementacion de lo documentado hasta las primeras etapas de
pre auditoria con el fin de obtener la certificacion en calidad para esta empresa.
El objetivo inicial del presente proyecto es certificar a la empresa en BPM y
HACCP, lo cual no se logra al final del proyecto debido a retrasos en obras
civiles y adecuaciones de la planta fisica debidas a agentes externos que

afectaron el desarrollo del proyecto.

El trabajo esta dividido en cuatro capitulos principales. El primer capitulo
muestra un referente tedrico en donde se revisa globalmente el estado del
comercio de las carnes a nivel Colombia a manera de enfoque en la tematica
tratada; luego se presentan las generalidades sobre la carne, tales como: su
composicion quimica y el comportamiento del musculo una vez el animal es
sacrificado y la respectiva conversion en carne gracias al proceso de
maduracién. En cuanto a la calidad se revisan varias normas que rigen el
desarrollo del presente proyecto, dentro de las que se encuentran el Decreto
3075 de 1.997 del Ministerio de Salud, el Decreto 60 de 2.002 del Ministerio de
Salud y el Decreto 1500 de 2.007 del Ministerio de la Proteccion Social,

ademas de la norma base para la implementacion del sistema, ISO 9001:2000.



El segundo capitulo presenta la metodologia con la cual se desarroll6 el
proyecto, indicando: equipo de trabajo, responsables, alcances y limitaciones
del proyecto, ademas de presentar la manera en la cual se implementa el

sistema de gestion de la calidad.

El tercer capitulo muestra cada uno de los resultados obtenidos durante el
desarrollo del presente trabajo, al igual que algunos procedimientos y formatos
elaborados para complementar el sistema de gestién de calidad. Es importante
resaltar que no se muestran todos documentos elaborados durante el proceso
de implementacion ya que se respeta el sentido de confidencialidad de la
empresa en cuanto a su sistema de calidad. Sin embargo si se presentan los
mas importantes y sobre los cuales se lograron avances significativos con
respecto a la gestion anterior. Dentro de los resultados también se presentan
todos los perfles del proyecto segun la normatividad mencionada
anteriormente (ISO 9001:2000, Decreto 3075, Decreto 60, Decreto 1500).
Como recopilacion del sistema de calidad se presenta el Manual de calidad
disefiado para soportar el proceso realizado. Este capitulo contiene ademas los
analisis de cada uno de los resultados obtenidos, incluyendo posibles causas,
formas de soluciones dadas y ademas acciones a tomar al futuro para el cierre

del sistema de calidad incluyendo HACCP.

El cuarto capitulo contiene todas las conclusiones extraidas del presente
documento junto con algunas recomendaciones pertinentes realizadas a la
empresa para soportar el sistema creado y ademas para el mejoramiento de

SUS procesos.

Por ultimo se encuentra la bibliografia y los anexos que incluyen documentos

gue aunque son mencionados dentro del trabajo no se estudian en detalle.
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GLOSARIO

Desposte: proceso por el cual se despieza o retiran las piezas carnicas de la

canal, la media canal o el cuarto de canal.

Mota o repele: son los recortes obtenidos de la limpieza de las piezas
carnicas. La mota tiene un valor econdémico muy bajo por su utilizacion como

materia prima para alimentos carnicos procesados como embutidos.
Primera gestién: durante el presente trabajo se considera la primera gestion
del proceso de certificacion de la empresa a la realizada por la Ing. Adriana

Forero.

Segunda gestién: durante el presente trabajo se considera como segunda

gestion del proceso de certificacion de la empresa al presente trabajo.

19



OBJETIVOS

Objetivo general

Implementar y poner en marcha un sistema de calidad 1ISO 9000 y HACCP para la

empresa Carnes La Suiza y CIA LTDA,., teniendo en cuenta los principios de la
norma ISO 9000, el Decreto 3075 de 1997 y el Decreto 60 de 2002, para

conseguir la certificacion en calidad.

Objetivos especificos

Revisar el diagnéstico y la documentacion ya existente acerca del sistema
de calidad integrado 1SO 9000, BPM y HACCP, para determinar el nivel de
cumplimiento documental frente a la norma.

Hacer un diagnostico en cuanto a las Buenas Practicas de Manufactura
(BPMs) para determinar la situacion actual.

Estandarizar los procesos y procedimientos faltantes para dar cumplimiento
a lo requerido por las normas ISO 9000 y HACCP.

Actualizar documentacion y formatos referentes a la norma ISO 9000 y
BPMs para dar cumplimiento a todo el sistema documental.

Evaluar el comportamiento del personal de la empresa en cuanto al
compromiso con la calidad total hacia la que apunta la misma para
determinar niveles de capacitacion necesarios.

Crear estrategias e instrumentos para sostener los programas
implementados.

Capacitar al personal de la empresa en cuanto a los nuevos sistemas de
calidad implementados por la empresa.

Divulgar los cambios y los nuevos procedimientos realizados al sistema de

calidad.

20



e Disefiar e implementar un programa de auditorias internas que permitan

verificar el grado de implementacién del sistema de calidad.

21



1. MARCO TEORICO

11 MARCO INSTITUCIONAL

111 Empresa. Carnes La Suiza es una empresa que se encarga
de comercializar carne de res madurada empacada al vacio principalmente,
aunque también cuenta con expendio de carne de cerdo, ternera, pescado, pollo y

algunos procesados.

Esta legalmente constituida desde el 11 de Noviembre de 1999; cuenta con una
planta fisica ubicada en el barrio San Cristobal Norte en Bogot4, en donde se
cuenta también con un punto de venta para la comercializacion local y doméstica

del producto.

El objetivo del mercado de Carnes La Suiza es el mercado institucional, en donde
se cuentan colegios, clinicas, hospitales, hoteles, jardines infantiles y restaurantes
entre otros. El punto de venta ofrece variedad de productos carnicos empacados
al vacio, como también otros como pollo, pescado, visceras y algunos productos

como arepas, papas precocidas y algunos lacteos como cuajadas y quesos.

Por motivos de vision empresarial, se encuentra en el proceso de certificacion ISO
9001:2000 y HACCP, impulsados por las exigencias del mercado y por la
busqueda de clientes que requieren que sus proveedores estén certificados por
tener procesos organizados y ofrecer productos inocuos y de excelente calidad,
ademas de servicios adecuados y que respondan a todas las necesidades. Dentro
de esta vision, la empresa inicid un proyecto de adecuacion de las instalaciones
fisicas y de todos sus procesos, con el fin de facilitar ain mas el proceso de

22



certificacion y poder cumplir asi con la normativa establecida para empresas
comercializadoras de alimentos, atendiendo ante todo el Decreto 3075 en cuanto a
instalaciones e infraestructura de la planta. En cuanto a sus procesos, la empresa
buscd aplicar la norma internacional 1ISO 9001:2000 lo cual les permite tener
procesos organizados y de buena calidad, para asegurar que sus productos
puedan cumplir con todas las especificaciones exigidas por el cliente y por el
mercado. Una vez la empresa esté certificada con esta norma también se
pretende aplicar los principios del plan HACCP con lo que se garantiza un
producto inocuo para el consumidor, y cerrar asi un sistema de calidad
perfectamente organizado y con productos seguros para el consumidor. A futuro
se pretende que cuando la empresa se encuentre certificada en ISO 9001:2000 y
en HACCP se realicen algunos ajustes para certificarse también en ISO 22000.

Internamente, la empresa se encuentra organizada por el gerente quien es la
cabeza de la compafiia, también hace las veces de director comercial,
administrativo y financiero, el subgerente quien es la persona responsable de
dirigir la cadena de abastecimiento o compras de materias primas de la empresa,
y también dirige la parte del proceso productivo. El area administrativa cuenta con
personas encargadas de la gestion y el desarrollo humano, area contable y
comercial. Para el proceso de generacion del sistema de calidad (incluyendo
creacion e implementacion) la empresa decidido contratar pasantes para que
gestionaran este proceso. Esto inicié a finales del afio 2006 con el proyecto
realizado por la pasante Adriana Forero el cual consistio en hacer un diagnostico
y documentar un sistema de calidad basado en los principios del ISO 9001:2000 y
HACCP, proyecto que culminé a mediados del afio 2007, desde donde inicio el
proceso de implementacion de ese sistema que quedo documentado, el cual es el

objetivo del presente trabajo.
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1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 Mercado local bovino™. De acuerdo con la informacion
obtenida del portal de Agrocadenas, en un estudio estadistico realizado entre el

periodo de 1991-2005, se obtienen las siguientes conclusiones.

Gran parte de la cadena de valor de la carne bovina en Colombia depende de la
dinamica de la produccién ganadera. Esta cadena presenta muchas deficiencias
en productividad y competitividad a nivel mundial y a nivel americano, pero

algunos sectores que se desprenden de ella evidencian ganancias importantes.

A pesar de que Colombia es un gran productor de ganado (ubicado en 1991 a
2005 entre los primeros 11 a nivel mundial) la tasa de extraccion de ganado (que
es el cociente entre cabezas de ganado sacrificado/ poblacion ganadera) se ubica
muy por debajo del promedio mundial. Se dice también que si la tasa de
extraccion de ganado aumentara podria mejorar la productividad y la

competitividad, mejorando los sistemas y las practicas del manejo ganadero.

El rendimiento por animal también es bajo en comparacién con el promedio
mundial y los principales bloques comerciales. A pesar de ésto se presenta un

comportamiento creciente durante el periodo mencionado.

El sector de las carnes en Colombia ha sufrido una disminucién en cuanto al
consumo per capita, lo cual indica una tendencia a la disminucién en comparacién
con periodos anteriores. Esto se debe a que se han encontrado otros sustitutos de
la carne de res como el pollo, el cual ha ganado espacios importantes en la dieta

colombiana, y esto mismo hace que sus precios disminuyan.

! MINISTERIO DE AGRICLTURA Y DESARROLLO RURAL. OBSERVATORIO AGROCADENAS
COLOMBIA. La Cadena de la carne bovina en Colombia. Una mirada global de su estructura y dinamica
1991-2005. Bogota D.C. Marzo de 2005.
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Lo anterior indica que se deben efectuar trabajos para incentivar el consumo de la
carne mediante promocién de sus cualidades nutricionales, ampliar la oferta,
implementar sistemas de mejoramiento de la calidad en toda la cadena, o
mediante la educacion hacia el consumidor para estimular cambios en el

consumo.

A pesar del escaso avance de la actividad ganadera en Colombia, los sectores
que se desprenden han presentado mejores resultados. El sacrificio de ganado y
la preparacion y elaboracion de productos han presentado resultados favorables,
ubicandose en un nivel importante dentro de la productividad media de la industria

de alimentos y manufacturera a nivel nacional.

Figura 1. Estructura de la industria carnica bovina?

Produccion ganado Ganaderos |
cebado

Comisionistas,
Mayoristas,
Comercializacion Colocadores
ganado en pie Recepcion del ganado |
Subasta ganadera Muestra de la subasta |
) J Liquidacion |
Industrializacién Plantas publicas | ]
carnicos Plantas privadas
Transformacion de carnicos.

Canales de Famas tradicionales y
distribucién *| especializadas, almacenes
de cadena, plazas o galerias.

Fuente: Observatorio Agrocadenas
Restaurantes y hoteles

La figura anterior presenta la distribucion de la cadena de comercializacion de
carne bovina en Colombia. El primer eslabdon de la industria son los agentes de

comercializacion de ganado en pie. El segundo agente de la cadena son aquellos

2 http://www.agrocadenas.gov.co/documentos/anuario2005/Capitulo12_Carne.pdf
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que colocan el ganado en exhibicion y venta como son los comisionistas,
mayoristas y colocadores. El tercer agente es la industria de los carnicos, en
donde el producto va desde los frigorificos quienes prestan servicios de sacrificio,
pasando por plantas procesadoras y por Uultimo se entrega a clientes
intermediarios como famas tradicionales, o clientes finales como los restaurante y

hoteles entre otros.

1.2.2 Trazabilidad. El Decreto 1500 de 2007 define el término
de trazabilidad como la posibilidad de encontrar y seguir el rastro a través de
todas las etapas de produccion, transformacién y distribucién de un alimento, un
alimento para los animales, un animal destinado a la produccién de alimentos o
una sustancia destinada a ser incorporada en un alimento o un alimento para los

animales o con probabilidad de serlo.

Dentro de los objetivos de la trazabilidad la asociacion Angus & Brangus de
Colombia® resalta los siguientes:

e Seguridad alimentaria.

e Certificacion de procesos de produccion a lo largo de toda la cadena.

e Formacién de base de datos.

¢ Implementacion de diferentes controles.

e Creacion de marcas.

e Mejoramiento genético.

e Determinacién de los rendimientos en canal.

e Seguimiento de enfermedades.

e Certificacion del origen.
La trazabilidad no tiene una forma establecida de ser llevada, por lo que cada
industria y empresa de la misma se encargan de diseflar mecanismos o

estrategias para asegurar que se cumpla el principal objetivo de la misma.

® http://www.asoangusbrangus.org.co/trazabilidad.htm
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1.2.3 Carne. Se conoce como carne el tejido muscular
comestible de origen animal el cual ha pasado por procesos de maduraciéon que
han modificado su constitucion fisico-quimica. La norma técnica colombiana NTC
1325 la define como la parte muscular de los animales de abasto, que ha sido
sometida a un proceso de maduracion, y es apta para el consumo humano®. De
acuerdo con lo descrito por Warris el masculo se compone aproximadamente de
un 75% de agua y un 20% de proteina. La mayor parte del 5% restante es grasa, y
un pequeiio contenido de carbohidratos en forma de glucégeno, algunos

aminodcidos libres, dipéptidos y nucledétidos

Las proteinas de la carne son de diversos tipos: estructurales como el colageno,
contractiles como la actina y la miosina, enzimas que catalizan reacciones
quimicas como la creatin quinasa, hormonas como la insulina, anticuerpos
implicados en la respuesta inmunitaria, transportadoras como la mioglobina y

osmaoticas.

Las grasas o lipidos constituyen parte esencial de la membrana de las células y
actua también como reservorio de energia. Dentro de los lipidos més importantes
estan los triglicéridos que contienen &cidos grasos saturados que son soélidos a
temperatura ambiente y acidos grasos insaturados que por lo general se
encuentran en estado liquido. La mayoria de las grasas animales son sélidas a
temperatura ambiente. En el caso del vacuno hasta el 25% de la grasa esta
constituida por &cido estearico, caracteristica que la hace mas dura, inclusive que
la del cerdo que solo contiene la mitad. Dentro de la calidad de la carne, la
oxidacion lipidica es de gran importancia, puesto que este es un proceso que
afecta sobre todo a los acidos grasos insaturados, confiriéndole olores y sabores a

rancio cuando la carne se expone demasiado tiempo al ambiente. Estos procesos

* Norma técnica colombiana NTC 1325. Industrias alimentarias. Productos cérnicos procesados no enlatados.
Cuarta actualizacién. Santa Fe de Bogota, D.C.
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oxidativos son favorecidos por el picado de la carne debido a que en esta
operacion se exponen mas al ambiente los acidos grasos insaturados.
Temperaturas bajas, adicion de nitritos como agentes secuestrantes de iones
hierro, y el empacado de la carne en atmosferas libres de oxigeno permiten evitar

la oxidacion de los productos carnicos.

Dentro de los carbohidratos mas importantes se encuentra el glucégeno, como
fuente de energia rdpida en forma de glucosa para el muasculo. El glucogeno
muscular puede usarse para producir energia para la contracciéon en condiciones

anaerobias y convertirse al final en acido lactico mediante la glicolisis anaerobia.

Asi, la estructura basica de la carne esta compuesta por el magro (o carne sin
grasa) la grasa y el hueso, como también tejido conectivo como tendones. La
grasa se puede encontrar de manera subcutanea, es decir la que se encuentra
debajo de la piel y es grasa de facil remocién por procesos mecanicos como corte,
grasa intermuscular que se encuentra entra cada musculo y grasa intramuscular
que se encuentra entre del musculo. La grasa intermuscular es mas dificil de
eliminar, mientras que la grasa intramuscular es la que mas comunmente se

conoce como marmaoreo.

o Estructura microscopica de las fibras musculares. Warris

explica en el capitulo 3 que las fibras musculares equivalen a una sola célula
aunque se encuentren constituidas por varios mioblastos. Tienen organulos como
el nudcleo, mitocondrias y un reticulo sarcoplasmtatico, todo dentro de un
sarcoplasma. Estas fibras estdn compuestas basicamente por miofibrilas, las
cuales a su vez estan compuestas por dos tipos de filamento, uno grueso
conocido como miosina, y filamentos delgados como la actina, que son las
responsables de la contraccion y relajacion de las fibras musculares. Cuando

estas dos se combinan se forma la denominada actomiosina, que es inextensible.
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Figura 2. Estructura microscoépica de las fibras musculares
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Tomada de: Warris, P.D. Ciencia de la carne. Composicidn quimica y estructura de la carne.

e Calidad de la carne. Para la carne, se pueden identificar dos tipos de
calidad: una calidad funcional que se refiere a los atributos deseables para el
producto, y otra calidad que estd relacionada con los requerimientos del

consumidor.

Warris presenta un cuadro comparativo entre los principales componentes que

afectan la calidad de la carne, que se detallan a continuacion:



Tabla 1. Principales componentes en la calidad de la carne

o Cantidad de producto comercializable
Rendimiento y )
L Cociente grasa: magro
composicion bruta . i
Tamafio y forma del masculo

Textura y color de la grasa

Aspecto y Cantidad de marmoteado en el magro (grasa
caracteristicas intramuscular)
tecnologicas Color y CRA del magro

Composicion quimica del magro

Textura y terneza
Palatabilidad Jugosidad
Flavor (sabor y aroma)

Calidad nutricional
Salubridad Seguridad quimica

Seguridad microbioldgica

Calidad ética Cria aceptable de los animales

Fuente: Watrris, P.D. Ciencia de la carne. Zaragoza, Espafia. Editorial Acribia. Afio 2003. Pag. 113.

1.2.4 Envasado de la carne. Empacado al vacio. Warris dice en
el capitulo 8 que el envasado tiene tres funciones principales: proteger la carne de
la contaminacién externa e inhibir el desarrollo de microorganismos peligrosos,
reducir o eliminar las mermas por evaporacion de humedad, la desecacion de la

superficie y mejorar la apariencia del producto.

El principal inconveniente del envasado o empacado al vacio es el efecto que tiene
sobre el color de la carne. El color rojo de la carne fresca se debe a la reaccién de
la mioglobina con el oxigeno ambiental. La mioglobina en ausencia de oxigeno
presenta una pigmentacion puarpura, la oximioglobina (estado oxidado de la
mioglobina) es de color rojo brillante y la metamioglobina (otro estado de oxidacién

del ion de hierro dentro de la molécula de la mioglobina) es de color gris marroén.
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Internamente la carne presenta una coloracion oscura purpura debido a que en el
centro de la pieza carnica el oxigeno no esta disponible, pero luego del corte
tardara entre 15 minutos a 1 hora en tomar el color rojo brillante, fenbmeno
conocido como “blooming”. La carne expuesta al ambiente demasiado tiempo,
alrededor de 2-3 dias sin envasar adecuadamente permite que la oximioglobina
comience a oxidarse y adopte el color gris marrén de la metamioglobina. El

almacenamiento en frid (alrededor de 0°C) retrasa este proceso de oxidacion.

Figura 3. Modificacién del color de carne empacada al vacio
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Tomado de: Warris, P. D. Ciencia de la carne. Manejo post mortem de las canales y calidad de la

carne.

1.25 Caracteristicas microbiolégicas de la carne. Se

pueden presentar dos tipos de contaminacién microbioldgica, las causadas por la
presencia de bacterias patdégenas, y la causada por microorganismos alterantes
de las caracteristicas de la carne. En el capitulo 9 de Warris y en el codigo de
practica de higiene® para la carne se menciona que los microorganismos mas
importantes en las carnes crudas son: las Pseudomonas, Acinetobacter,
Psychrobacter, Salmonella, Campylobacter, Staphylococcus, Clostridium, Listeria,

Yersinia y Escherichia coli 0157.

> CODEX ALIMENTARIUS. Cédigo de précticas de higiene para la carne. CAC/RCP 58-2005

31



Los factores que limitan el crecimiento microbiolégico son:

v" Almacenamiento a temperaturas maximas de 5°C.

v Limitar la disponibilidad de agua, por medio de congelacion, aumento
de la concentracion de solutos, deshidratacion.

v" Incremento del pH o acidificacién del medio. Mediante via natural:
incremento del acido lactico por la maduracion de la carne o
mediante la desinfeccion de la carne por agentes quimicos como
acidos organicos.

v" Incremento de la temperatura por encima de 40°C, aunque depende

de la naturaleza del microorganismo.

1.2.6 Cambios Post Mortem®. Segun Fennema el muasculo es un
tejido animal altamente especializado capaz de convertir energia quimica en
energia mecanica o movimiento. Para esto, necesita de una gran cantidad de
energia, la cual el musculo obtiene rapidamente de las moléculas de ATP (adenin
trifosfato). Para mantener su actividad normal, el muisculo vivo debe mantener a
niveles apropiados el ATP, lo cual consigue por la oxidacion de sustratos
almacenados como los carbohidratos y lipidos. Los lipidos son fuente de energia
para el musculo durante esfuerzos largos y sostenidos, mientras los carbohidratos
son una fuente mas inmediata de energia, y el masculo los almacena en forma de

glucogeno, su principal fuente de energia.

El sistema mitocondrial es el responsable de la generacion de energia en los
musculos, pero para este poder funcionar adecuadamente requiere de oxigeno.
Cuando el musculo esta sometido a estrés muchas veces no puede contar con el
oxigeno suficiente para la generacion de la energia necesaria, por lo que otro
mecanismo de sintesis de energia entra en funcionamiento: la glicélisis anaerobia.

A través de este sistema glicolitico, el glucégeno es finalmente transformado en

® Fennema, O,R. Quimica de los alimentos. Zaragoza, Espafia. Editorial Acribia. Segunda edicion.
Afio 2000. Pag 1072-1103.
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lactato. Este lactato penetra la membrana celular y gran parte se elimina por la

sangre, la cual lo transporta al higado para la resintesis de glucosa.

Después de la muerte del animal la circulacion cesa, el principal cambio que sufre
la carne es atribuible a la falta de oxigeno (condiciones anaerobias) y la
acumulacion de productos de desecho, especialmente lactato e iones de
hidrégeno. Igualmente, las enzimas presentes en el musculo se enfrentan ahora a
unas condiciones totalmente diferentes a cuando el tejido muscular se encontraba

Vivo.

Luego de la muerte del animal viene el periodo conocido como estado post
mortem. En este estado el ATP se agota rapidamente puesto que la glicélisis
anaerobia no es capaz de generar tantas moléculas de ATP como la glicdlisis en
presencia de oxigeno o aerobia, pero este ATP finalmente se agota por completo
alrededor de las 24 horas después de la muerte del animal, ademéas que los
niveles de lactato acumulado se incrementan. Estos altos niveles de lactato
generan una disminucion del pH, lo cual al llegar a un determinado nivel o “pH
final” afecta las caracteristicas de textura, capacidad de retencion de agua,

resistencia a desarrollo a microorganismos y color.
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Figura 4. Cambios de pH con respecto a la temperatura del musculo
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Tomado de: Warris, P.D. Ciencia de la carne. Manejo post mortem de las canales y calidad de la
carne.

Como consecuencia del agotamiento del ATP se da que las reacciones
biosintéticas se paralizan y por lo tanto hay una pérdida de la capacidad celular
para mantener su integridad. Ademas, debido a la falta de ATP el cual es
necesario para romper el complejo proteinico actina-miosina, se presenta una
asociacién o unién entre estas dos proteinas generando la actomiosina, fenébmeno
conocido como el rigor mortis, y tarda aproximadamente entre 6-12 horas la carne
de vacuno en llegar a este estado de minima extensibilidad. En este estado, el
ATP se ha agotado por completo y el musculo pierde su extensibilidad. El “pH
final” causado por la acumulacion del lactato es de 5.5-5.7 en musculos de
contraccion rapida y 6.1-6.4 en musculos de contraccién lenta (la diferencia se da
por el contenido de glucogeno inicial en el masculo antes del sacrificio de acuerdo

con la necesidad del animal).
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e Cambios bioquimicos naturales post mortem que afectan la calidad de la
carne. Alrededor del 75% de la carne magra es agua, y 70% del muasculo
esta constituido por las miofibrillas, en donde se deposita la mayor parte del agua.
La contraccion de las fibras musculares genera que el agua retenida sea liberada
por retraccion del tejido. El agua en la carne esta involucrada con los siguientes
factores:
v" Desde el punto de vista econdmico el peso de agua es pagada como peso
de carne, y sus mermas se consideran como pérdida de carne.
v’ Desde el punto de vista estético, no es visualmente agradable la
acumulacion de agua dentro de las bolsas o en el envase.
v" Los nutrientes solubles (sobre todo vitaminas hidrosolubles como las del
complejo B) se pierden a través del fluido exudado.
v La retencidon de agua es importante para la textura. Elevados niveles de
agua en el musculo reduce la fuerza mecénica, manteniendo los demas

factores sin modificar.

o Efectos del cambio del pH sobre la calidad de la carne. Existe

una relacion entre la velocidad de cambio y la magnitud del pH con la temperatura
con respecto a la calidad de la carne. Descensos de pH muy lentos a
temperaturas elevadas (por ejemplo pH = 6.0 y T° = 35°C) generan la
desnaturalizacion de las proteinas sarcopldsmaticas y contractiles fenbmeno que
genera la pérdida en la capacidad de retener agua. Descensos del pH muy rapidos
generan una carne pdlida, fendbmeno conocido como musculo palido-blanco-
exudativo (PSE). Si el pH final es demasiado elevado (lo cual quiere decir que las
reservas de glucogeno antes de la muerte del animal eran bajas) entonces se
genera una carne oscura, firme y seca (DFD), con excelentes propiedades de

retencidn de agua pero con pobre resistencia al desarrollo de microorganismos.

El color también es afectado por el pH puesto que este controla el estado fisico de

las miofibrillas y por lo tanto la difusién de la luz en el musculo. A pH muy elevados
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las fibras de las carnes DFD difunden menos luz que las normales, mientras que
las fibras encogidas de la carne PSE difunden mas luz, generando asi los colores

oscuros y claros de la carne respectivamente.

o Efecto de la interaccion de la actina-miosina y de la contraccién sobre
la calidad de la carne. La generacion del complejo actomiosina causa la
contraccion de las fibras musculares durante el proceso conocido como el rigor
mortis. Se ha demostrado que de acuerdo con el tratamiento de frio que se le de al
musculo luego del sacrificio, se puede controlar la calidad de la carne. De acuerdo
con esto, las canales una vez sacrificado el animal deben mantenerse por encima
de 10°C hasta que el musculo no entre en proceso de rigor, de lo contrario, se

puede generar una dureza excesiva en la carne.

1.2.7 Norma ISO 9001:2000". Garnica dice que ISO es una
organizacion no gubernamental que tiene como objetivo la normalizacion a nivel
mundial. Lo que busca es facilitar el intercambio de mercancia y servicios en
cualquier sector econémico. ISO no es el acrénimo de la organizacion sino que se

deriva de la palabra griega “isos” que significa igual.

La norma internacional ISO 9000:2000 de Gestidon de la calidad esta basada en 8

principios claros y especificos, cada uno enfocado hacia el mejoramiento continuo:

e Organizacién orientada al cliente: se busca generar estrategias para
satisfacer y exceder las necesidades del cliente.
e Liderazgo: busca que el personal esté comprometido con los

objetivos de la organizacion.

" GARNICA, A.V. Sistema de gestién de calidad. Introduccién a 1ISO 9001:2000. Cuarta version.
Enero de 2.007
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Participacion del personal: busca crear un ambiente enfocado hacia
el mejoramiento y la capacitacion del personal en beneficio de la
organizacion.

Enfoque al proceso: se busca mejorar el sistema de gestion de
calidad enfocado hacia la transformacion adecuada de entradas en
salidas.

Enfoque hacia la gestion: busca identificar una manera sistematica
de alcanzar la evolucion de la organizacion enfocada hacia la
calidad.

Mejora continua: busca aplicar los cambios en miras de la mejora de
la organizacion.

Toma de decisiones basada en hechos: busca basar las decisiones
en analisis logicos de la evidencia objetiva.

Relaciones de mutuo beneficio (organizacion-proveedor): busca

crear un ambiente de interdependencia para el desarrollo mutuo.

La norma ISO 9001:2000 se encuentra dividida en 8 capitulos de la siguiente

manera:

3 primeros capitulos introductorios:

Objeto y campo de aplicacién del ISO 9001:2000
Referencias normativas

Términos y definiciones

Del capitulo 4 en adelante son los capitulos aplicables para el desarrollo y la

implementacion del sistema de gestién de calidad:

Sistema de gestion de la calidad
Responsabilidad de la direccion
Gestion de los recursos

Realizacion del producto

37



1.2.8

e Medicion, andlisis y mejora

Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud®. Este

documento trata de las practicas adecuadas e higiénicas que deben ser llevadas a

cabo durante actividades que puedan generar factores de riesgo por el consumo

de ALIMENTOS. Son mejor conocidas como BPMs (Buenas Practicas de

Manufactura).

Algunas defecciones utiles definidas en este decreto son las siguientes:

Alimento: es todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido
aporta al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el
desarrollo de los procesos biolégicos.

Alimento contaminado: es el que tiene agentes y/o sustancias extrafas de
cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las
normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas
internacionalmente.

Alimento perecedero: el que por su composicion, caracteristicas
fisicoquimicas y biologicas, pueda experimentar alteracion de diversa
naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige condiciones
especiales de proceso, conservacion, almacenamiento, transporte y
expendio.

Buenas practicas de manufactura: son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se
fabriguen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos

inherentes a la produccién.

& Decreto 3075 de 1.997. Ministerio de la Proteccién Social.

38



Desinfeccion: es el tratamiento fisicoquimico o biolégico 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 numero de otros
microorganismo indeseables, sin que dicho tratamiento afecte
adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Limpieza: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de
alimentos u otras materias extrafias o indeseables.

Materia prima: sustancias naturales o artificiales, elaboradas o0 no,
empleadas por la industria de alimentos para su utilizaciéon directa,
fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano.

Insumo: comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

En el articulo 3 de este decreto se define a la carne y productos céarnicos y

preparados como un Alimento de mayor riesgo en salud publica.

Este decreto también define puntualmente los requisitos que se deben cumplir

frente a cada elemento asociado a la fabrica o industria que tenga que ver con el

adecuado procesamiento y la correcta manipulacion de los alimentos procesados.

Estos requisitos se dan frente a los siguientes elementos:

Edificaciones e instalaciones: donde se especifican las condiciones de
localizacion y accesos, disefio y construccion, abastecimiento de aguas,
disposicion de residuos liquidos y solidos, instalaciones sanitarias, pisos y
drenajes, paredes, techos, ventanas y otras aberturas, puertas, escaleras,
elevadores y estructuras complementarias, iluminacion y ventilacion.

Equipos y utensilios, dando condiciones que deben reunir cada uno de
ellos para poder entrar en contacto con los alimentos, describiendo las

condiciones especificas, las condiciones de instalacién y funcionamiento.
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Personal manipulador de alimentos, en donde se dan los requisitos
basicos que debe reunir el personal manipulador de alimentos como es el
estado de salud, la educacion y capacitacion, y las practicas higiénicas y
medidas de proteccion que cada uno aplique.

Requisitos higiénicos de fabricacion, donde queda claramente
establecidas las condiciones generales que deben cumplir las materias
primas e insumos, los envases, la operacién de fabricacion, la prevencion
de la contaminacion cruzada y las operaciones de envasado, de tal forma
que se garantice la inocuidad del alimento.

Aseguramiento y control de la calidad, donde quedan definidos los
términos de control de calidad, sistema de control y consideraciones
pertinentes a los mismos.

Saneamiento, en donde se establecen los procedimientos de saneamiento
que son: Programa de limpieza y desinfeccién, programa de desechos
sélidos y programa de control de plagas.

Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion, donde
quedan establecidas las condiciones adecuadas para la manipulacion del
alimento en las etapas mencionadas.

Restaurante y establecimientos de consumo de alimentos, en donde se
definen las condiciones generales y especificas que deben cumplir estos
espacios para garantizar la inocuidad del producto. Ademas presenta
parametros para el control sobre equipos y utensilios y operaciones de
preparacion y servido de los alimentos.

Luego esta la vigilancia y control en donde se introduce el capitulo del
registro sanitario el cual especifica cuales alimentos deben tener y cuales
estan excluidos del registro sanitario. Se definen las condiciones para la
solicitud del registro sanitario para alimentos nacionales y los importados.
Importaciones, requisito que habla sobre lo que debe cumplir un alimento
importado de tal forma que garantice la inocuidad del producto final.

40



e Exportaciones, donde se define los requisitos que debe cumplir los
alimentos que son objetos de exportaciones.

¢ Vigilancia sanitaria, en donde quedan definidos los elementos que deben
cumplir las entidades que realizan los controles sanitarios sobre fabricas de
alimentos.

e Revisiéon de oficio del registro sanitario, donde queda establecidos los
mecanismos para verificar la vigencia del registro sanitario.

e Medidas sanitarias de seguridad, procedimientos y sanciones, numeral
en el que quedan definidos los mecanismos de control para poder prevenir
que alimentos fabricados en condiciones inapropiadas sean distribuidos al

cliente.

Informacion mas detallada de cada uno de estos numerales estan descritas en el
documento del Decreto 3075 de Diciembre 23 de 1.997.

1.2.9 Decreto 60 de 2.002 del Ministerio de Salud®.  Por este

decreto se promueve la aplicacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de
Control Critico HACCP en fabricas de alimentos. Este es un sistema que asegura

la inocuidad del alimento.

El decreto 60 presenta algunas definiciones Utiles que permiten comprender en
principio en que consiste un sistema de calidad HACCP:

e Analisis de peligros es definido como un proceso de recopilacion y
evaluacion de la informacién sobre todos los peligros y las condiciones que
dan lugar a su generacion. Esto permite determinar exactamente cuales
estan relacionados con la inocuidad del alimento, y por lo tanto deben ser
tratados dentro del plan HACCP.

® Decreto 60 de 2.002. Ministerio de Proteccién Social.
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El control se define como una condicibn en la que se verifica el
cumplimiento de procedimientos y cumplimiento de los criterios técnicos
establecidos.

Un peligro es todo aquel agente fisico, quimico o bioldgico presente en el
alimento siempre y cuando represente o pueda causar un efecto adverso
para la salud.

Limite critico es un criterio que permite separar lo aceptable de lo
inaceptable en alguna etapa o fase determinada.

Un punto de control critico o PCC es una fase en la que puede aplicarse
un control ESENCIAL para prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables
cualquier peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos.

El plan HACCP es un conjunto de procesos y procedimientos debidamente
documentados, de tal forma que permitan controlar los peligros que resulten
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Por ultimo, el sistema HACCP es definido como un sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra la inocuidad de

los alimentos.

El sistema HACCP esta compuesto por 7 principios basicos que son los

siguientes:

1.

Realizar un analisis de peligros reales y potenciales asociados durante toda
la cadena alimentaria hasta el punto de consumo.

Determinar los puntos de control critico (PCC)

Establecer los limites criticos a tener en cuenta, en cada punto de control
critico identificado.

Crear un sistema de monitoreo o vigilancia de los PCC identificados.

5. Establecer acciones correctivas con el fin de adoptarlas cuando el

monitoreo o la vigilancia indiquen que un determinado PCC no esta

controlado.
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Implantar un sistema efectivo de registro que documente el Plan operativo
HACCP.

Fijar un procedimiento de verificacion y seguimiento para el aseguramiento

del buen cumplimiento del Plan.

El sistema HACCP tiene los siguientes prerrequisitos para asegurar su buen

funcionamiento, dentro de los cuales estan:

Las buenas practicas de manufactura (BPMs) establecidas en el
Decreto 3075 de 1997 y la legislacién sanitaria vigente para cada
establecimiento.

Programa de capacitacion dirigido a los responsables de la
aplicacion del plan HACCP, que contemple aspectos relacionados
con su implementacion y con la higiene del alimento, acorde con el
decreto 3075 de 1997.

Programa de mantenimiento preventivo de &reas, equipos e
instalaciones.

Programa de calibracién de equipos e instrumentos de medicion.
Programa de saneamiento basico.

Control de proveedores y materias primas incluyendo parametros de
aceptacion y rechazo.

Planes de muestreo.

Trazabilidad de materias primas y productos terminados.

Por ultimo, el contenido del plan HACCP es el siguiente:

Organigrama de la empresa, donde se indique la conformacion del

Departamento de aseguramiento de calidad y sus respectivas funciones.

Plano de la empresa donde se indique la ubicacion de las diferentes areas

e instalaciones y los flujos del proceso (producto y personal).
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e Descripcion de cada uno de los productos alimenticios a manera de ficha
técnica.

e Diagrama de flujo del proceso para cada producto y narrativa o descripcién
de las diferentes fases o etapas del mismo.

e Andlisis de peligros, determinando para cada producto la posibilidad de la
ocurrencia de cualquier tipo de peligro.

e Descripcion de los puntos criticos de control que puedan afectar la
inocuidad, para cada uno de los peligros significativos identificados.

e Descripcion de los limites criticos que deberan cumplir cada uno de los
puntos criticos de control, los que corresponderan a los limites aceptables
para la seguridad del producto y sefialar los criterios de aceptacion del
mismo.

e Describir los procedimientos y frecuencias de monitoreo de cada punto de
control critico.

e Describir las acciones correctivas previstas frente a posibles desviaciones

respecto a los limites criticos.

1.2.10 Otros documentos de importancia

o Decreto 1500 de 2007 del Ministerio de Proteccion Social. En este
Decreto se establece los reglamentos técnicos a través de los cuales se crea el
Sistema Oficial de Inspeccion, Vigilancia y Control de la Carne, Productos
Cérnicos Comestibles y Derivados Carnicos destinados para el consumo humano
y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir en toda la cadena

de manipulacion.

Uno de los requisitos primordiales de este decreto es el Plan gradual de

cumplimiento, el cual estd definido como “Documento técnico presentado por los

propietarios, tenedores u operadores de predios de su produccion primaria, plantas de beneficio,

desposte o desprese y de derivados carnicos, en el cual se especifica el nivel sanitario actual de
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cumplimiento frente a las disposiciones de este decreto y sus reglamentaciones y los compromisos

para realizar acciones que permitan lograr el cumplimiento total de la normatividad sanitaria

durante el periodo de transicion.”'°. Este plan debe ser presentado frente al organismo
de vigilancia del sector INVIMA, en un periodo comprendido entre Agosto de 2007
(emision de la Resolucion 2905) y Enero de 2008. Los requisitos que debe reunir
este plan quedan consignados en la Resolucién 2007018119 del 23 de Agosto
de 2007, la cual define cada uno de los principales elementos y documentos que
se deben reunir para presentar el plan gradual de cumplimiento, con el fin de
obtener el certificado sanitario por parte del ente de vigilancia y control nacional
INVIMA.

Se pueden encontrar elementos que permiten evaluar, inspeccionar, vigilar y
controlar cada una de las etapas por las que pasan los productos carnicos antes

de llegar al consumo humano.

El acto administrativo que adopta lo definido en el Decreto 1500 de 2007 es la
Resolucién 2905 publicada el 22 de Agosto de 2007, por medio de la cual se
establece el reglamento técnico sobre los requisitos sanitarios y de inocuidad de la
carne y productos carnicos comestibles de las especies bovina y bufalina
destinados para el consumo humano y las disposiciones para su beneficio,
desposte, almacenamiento, comercializacién, expendio, transporte, importacion y

exportacion.

Esta resolucion adopta elementos expresados en el Decreto 3075 de 1997, pero
especifica mas sobre el ambito de la manipulacién de productos carnicos. Por
medio de ésta se definen los parametros basicos que deben cumplir las empresas
comercializadoras de productos carnicos y derivados relevantes a la inocuidad.

19 definicién tomada de: MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL. Decreto 1500 de 2007. Mayo 4 de
2007.
1 MINISTERIO DE LA PROTECCION SOCIAL. Resolucién numero 2905 de 2007. Agosto 22 de 2007.
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. Resolucion 5109 de 2005 del Ministerio de la Proteccion Social.

Este documento establece el reglamento técnico sobre los requisitos de

rotulado o etiquetado que deben cumplir los alimentos envasados y materias

primas de alimentos para consumo humano.

o Manipulacion de productos carnicos. El Cdodigo de préacticas de

higiene para la carne’? define una serie de parametros de vital importancia para la

manipulacion higiénica del producto, dentro de las cuales se mencionan las

siguientes:

e Cuando los productos sean manipulados se debe:

0]

Procurar una rotacion uniforme y adecuada de mercancia para
evitar la contaminacion cruzada.

La adicion o suministro de ingredientes o sustancias ajenas
debe hacerse bajo la verificacion del sistema HACCP.

Se deben controlar todos aquellos procesos en los que no se
pueda aplicar esterilizacion comercial a los productos finales,
evitando la proliferacién de patdégenos o produccion de toxinas
durante las actividades de elaboracion.

Enfriar inmediatamente productos cuyo aumento de
temperatura no asegure la estabilidad del producto.

Utilizar la dosificacion adecuada de ingredientes que impidan
el desarrollo de patégenos.

Emplear la contaminacion microbiolégica minima en la carne

cruda cuando se elaboren productos crudos madurados.

12 Cadigo de practicas de higiene para la carne CAC/RCP 58/2005
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0 Los tiempos de coccion y temperatura interna de los productos
cocidos deben ser validadas como que evitan la proliferacion
de microorganismos patégenos.

0 Se debe prevenir la contaminacion con L. monocytogenes de
los productos tratados térmicamente no estables en almacén y
los no tratados térmicamente estables en alcance mediante el
uso de buenas précticas de manufactura y procedimientos
operativos de saneamiento.

0 Se debe aplicar separadores magnéticos u otros sistemas
para detectar la contaminacion con fragmentos metalicos,
cuando se trate de carne picada, triturada o separada
mecanicamente.

e Cuando sea carne empacada se debe:

0 Asegurar un material optimo para su envasado adecuado, y
asegurar un almacenamiento higiénico del mismo.

o Proteger la carne con forros u otros medios de separacion
adecuado cuando sea empacada en cajas o cartones, excepto
cuando las piezas carnicas estén protegidas o empacadas
individualmente

e Cuando la carne se coloque en salas de congelacion se debe:

o Permitir una adecuada circulacion de aire mediante la
ubicacion sobre rejillas, bandejas, o carne colgada.

o Evitar completamente la contaminacion cruzada por goteo de
liquidos.

0 Las cajas de cartdn que tengan carne deberan colocarse de
manera que exista circulacion de aire por en medio de las
mismas.

o0 La carne en bandejas o canastillas se debe colocar de tal
forma que se evite el contacto con la misma o con la base de

la bandeja o canastilla superior.
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Cuando la carne se cologue en un congelador o en sala de
almacenamiento se debe:

0 Asegurar que la temperatura de la carne se ha reducido a un
nivel aceptable antes de su colocacion.

o Emplear mecanismos de separacion de la carne o las canales
del suelo directo, para facilitar su circulacion de aire y evitar la
contaminacion.

0 Registrar y vigilar constantemente las temperaturas.

0 Mantener un control adecuado de las existencias.
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2. METODOLOGIA

La metodologia a emplear durante el desarrollo del proyecto consiste en trabajar
de tiempo completo dentro de la empresa ocupando el cargo de coordinador de
calidad, dando continuidad al proyecto iniciado durante la gestion anterior el cual
tuvo el titulo de “DIAGNOSTICO Y DISENO DOCUMENTAL DEL SISTEMA DE
CALIDAD HACCP, BASADO EN LOS PRINCIPIOS DE ISO 9001: 2000 PARA
LA EMPRESA CARNES LA SUIZA Y CIA LTDA.” y se desarroll6 a finales del afio
2006 e inicios del 2007, iniciado por la pasante Adriana Forero. El objetivo es
tomar toda la documentacion realizada por ella e implementar el sistema descrito,
ademés de completar y realizar las modificaciones pertinentes que surgen a
medida que se progresa en la implementacion. El equipo de trabajo esta
conformado ademas por los sefiores Ferney Angulo (gerente), Fernando Angulo
(subgerente), y las sefioras Janeth Angulo (directora desarrollo humano) y Ana

Victoria Garnica (consultora de calidad).

Inicialmente el proceso de implementacién se basa en la terminacion de tareas
pendientes dejadas en la gestidon anterior, revision de documentos y familiarizacion
tanto con la empresa como con los sistemas a implementar. Luego se hace la
verificacion que lo que queda documentado ya esta implementado o en proceso
de implementacion y que elementos todavia hacen falta. Posteriormente se evalla
cada documento frente a su nivel de cumplimiento de la norma ISO 9001:2000,
decreto 3075, decreto 60 y demas normativa vigente tanto nacional como
internacional que aplique al sector de los alimentos y los cérnicos.; de aqui en
adelante se inicia el proceso de implementacién real el cual consiste en modificar,
corregir, acomodar o crear nuevos documentos para finalizar la parte documental

conforme se van implementando cada uno de los procedimientos creados.
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La implementacion como tal, se realiza mediante el método de ensayo y error,
puesto que se requieren realizar varios ensayos para evaluar la manera en que el
sistema se puede acomodar a la dinamica de la empresa. Ningun procedimiento
sera dado como valido si antes no ha pasado por procesos de ensayos que
validen su funcionamiento y su acomodacion al diario vivir de la empresa.
Apoyandose en el sistema de gestion de calidad 1SO9001:2000 se documenta
cada procedimiento y se deja el historial de evolucién de la empresa conforme se
realicen las modificaciones para amoldar cada procedimiento a la realidad.
Mediante procesos de auditorias y consultorias se va a fortalecer el proceso de
implementacion y se complementa toda la parte documental que haga falta. Se
van a generar auditorias de calidad cuando el sistema de gestion de calidad se
encuentre en estado de evaluacion y previo al proceso de certificacion, con el fin
de corregir anomalias y no conformidades que posiblemente se presenten en el

camino.

También para apoyar los procesos de implementacion se revisara la bibliografia
de temas relacionados con el sector, con la calidad y con la normativa pertinente
para obtener soportes cientificos y tedricos frente a decisiones tomadas para la

respectiva implementacion.

Con ayuda de Janeth Angulo, quien desempefia la funcion de Directora del area
de Desarrollo Humano y quien tiene bajo su responsabilidad de la creacion e
implementacion de todo lo correspondiente al area de Gestion Administrativa y
gestion de personal, se desarrolla, revisa e implementa el sistema de gestion de

calidad.
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3. RESULTADOS

3.1 DIAGNOSTICO INICIAL

El sistema de gestion de calidad se recibe mediante un Acta de nombramiento

indicando el cambio de coordinador de calidad para la empresa. Los elementos

gue se reciben son los siguientes:

e Documentacion del sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2000 en un

estado de avance de aproximadamente el 80%, el cual estaba compuesto

por:

0]

Procedimientos de produccion descritos y detallados casi en su
totalidad.

Procedimientos del area de logistica documentados pero no
implementados.

Procedimientos de control de calidad implementados en gran patrte.
Procedimientos de gestion de calidad implementados en su totalidad,
excepto el manejo de producto no conforme.

Procedimiento de mantenimientos preventivos y correctivos de
equipos, documentado pero no implementado.

Procedimiento de gestion administrativa documentado e
implementado en su totalidad.

Procedimiento de auditorias internas documentado pero aun no
implementado. Se cuenta con personal capacitado dentro de la
empresa como auditores internos.

No existe manual de calidad.
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e Perfil higiénico sanitario evaluado mediante la comparacion con lo
establecido por el Decreto 3075 de 1997. Del proyecto anterior, el perfil
higiénico sanitario evaluado sobre inicios del mes de Mayo de 2007 presentoé un
nivel de cumplimiento del 89%, lo que representa un avance del 21% con respecto
a las etapas iniciales del proceso de certificacion (mes de Octubre de 2006) de
acuerdo con lo mencionado por Forero® en su trabajo. Pero el perfil higiénico
sanitario inicial que se encuentra en el presente trabajo (mes de Junio de 2007)
corresponde a un nivel de cumplimiento del 68%. La figura 5 presenta los
resultados del perfil higiénico sanitario elaborado en el mes de Mayo frente al

realizado en el mes de Junio.

¢ Nivel de avance del Plan HACCP. Se encuentra un nivel de avance del
Plan HACCP del 58.6% de acuerdo con lo indicado en el trabajo de Forero**. Todo
el plan HACCP se deja levantado y documentado pero no se inicia su
implementacion debido a que como requisito primordial estan las modificaciones
en la infraestructura. Este nivel de avance en el plan se valida en el mes de Junio
y se encuentra que estd acorde con la realidad. Todos los items evaluados
llegaron a una etapa maxima de implementacion y realizacion de ajustes, pero
otros como por ejemplo la prevencion de la contaminacién cruzada y el manejo de
no conformes solamente estan documentados pero no revisados ni aprobados por

las directivas.

¥ FORERO, Adriana. Disefio documental e implementacién del sistema HACCP, basado en los principios de
ISO 9001:2000 para la empresa Carnes La Suizay CIA LTDA.
14 H

Ibid.
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Figura 5. Comparativo del perfil higiénico sanitario al finalizar la primera gestién e inicios de la

segunda gestion de calidad
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Fuente: * FORERO, Adriana. Disefio documental e implementacion del
sistema HACCP, basado en los principios de 1SO 9001:2000 para la
empresa Carnes La Suizay CIA LTDA.

Fuente: el Autor
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o Seguimiento al plan de accion BPM realizado el 2 de Enero de 2007.

De acuerdo con lo que presenta Forero'® muchos de los numerales que no
se cumplen con respecto al Decreto 3075 de 1997 se deben a las condiciones de
la infraestructura fisica, instalaciones y espacios fisicos de la empresa, lo cual se
relaciona directamente con los puntos criticos y el control sobre los mismos. Se
encuentra que este plan tiene contempladas varias fechas de ejecucion para
fechas previas al inicio del presente proyecto, es decir, antes de Junio de 2007. Se
encuentra que las obras en infraestructura al inicio del presente proyecto no se

han iniciado, y por lo tanto no se le da cumplimiento al plan de accibn mencionado.

Otros elementos correspondientes a la creacion de procedimientos,
documentacion e implementaciéon de los mismos aun estan pendientes, tales como
procedimientos de compras, procedimientos de trazabilidad, procedimientos de
control de rotacién de producto en cuartos frios, procedimiento de almacenamiento
de insumos, entre otros. Tampoco se cuenta con carnes de manipulacion
actualizados del personal operativo. No aparece el procedimiento de manejo de no

conformes, ni tampoco se destina un espacio en el cuarto para tal finalidad.

Se evidencia la aparicién de un procedimiento para el control de plagas, mediante
la contratacion de una empresa certificada para esta labor. Aparece también un
cronograma de tomas y muestreos microbiolégicos. Algunos habladores vy
sefalizacion en planta para la correcta manipulacién, normas de ingreso entre

otras son distribuidas.

' 1bid.
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3.2 DIAGNOSTICO FINAL

3.2.1 Procesos de la Empresa.

Figura 6. Procesos de la empresa.

PLANEACION ESTRATEGICA

—s—
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LOGISTICA I >

PLANEACION

PRODUCCION

COMERCIAL ¥ MERCADEO
CLIENTE INSTITUCIONAL Y LOCAL

CLIENTE INSTITUCIONAL Y LOCAL

AUDITORIAS INTERNAS

Fuente: El Autor.

3.2.2 Proceso comercial y de mercadeo. Se revisan, imprimen y
aprueban las fichas técnicas de los productos que ofrece la empresa de manera
genérica. Estas fichas técnicas se hacen disponibles de forma de copia controlada

en el area comercial de la empresa.

Se elabora el procedimiento comercial y de mercadeo, con su respectiva
descripcion grafica de todo el proceso. Dentro de este proceso se disefian
formatos especiales denominados “Acuerdos con el cliente” en donde se

diligencian las especificaciones, caracteristicas, cortes, gramajes, coberturas de
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grasa y tiempos de maduracién de los productos de acuerdo con lo requerido por
el cliente. Cada cliente tiene su propio acuerdo y conforme se reciben quejas,
reclamos o sugerencias, se modifican, ajustan y mejoran estos acuerdos. También
se divulgan y se colocan disponibles y de libre consulta para quien requiera
conocer algun dato en particular sobre los clientes en lo que respecta a las
caracteristicas del producto solicitado. Se implementa una planilla para registrar
todas las quejas o inconformidades del cliente, con el fin de conocerlas
puntualmente, hacer estadisticas, identificar las mas frecuentes y poder asi
generar acciones de mejora eficaces y certeras. El objetivo de la planilla es ser
consultada por el coordinador de calidad en cooperacion con los directores, para
poder dar a conocer a produccion o al area responsable la inconformidad y de
inmediato darle solucién. A continuacién se presentan los formatos FC03 de

quejas de clientes y FC04 de Acuerdos con el cliente.

Figura 7. Registro de quejas de clientes

CODIGO: FCO3
V1 130 Jul. 07

REGISTRO DE QUEJAS DE CLIENTES

..realmente confiables

Devolucion
DETALLE QUIEN TOMO
Mo. FECHA CLIENTE ACCION REALIZADA OBSERVACIONES
° (ldentificacion del Productop Si No LA QUEJA

Fuente: El Autor
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Figura 8. Acuerdo con el cliente
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OTROS

Fuente: El Autor

Ademas de los formatos mencionados anteriormente, también se codifican e
incluyen dentro del sistema de gestidn de calidad algunos formatos que ya existen
previamente, pero sin el control de documentos adecuado; también se adaptan
otros procedimientos como la consecucion y manejo de clientes y se incluyen

dentro del anterior procedimiento.

A nivel del proceso comercial Unicamente hace falta revision y evaluacion de los
documentos para cumplir con el requisito de I1SO. El proceso se encuentra en

evaluaciones, auditorias y modificaciones conforme va evolucionando.

3.2.3 Proceso de planeacion. El proceso de planeacién es uno de
los pocos que no se toca a fondo, debido a que la empresa no tiene la forma de
determinar estadisticamente con cifras reales la produccion a realizar. Carecen de
un sistema eficiente de obtencion de informacion para conocer la demanda de
productos, se basan en la experiencia y el conocimiento de las temporadas y del

negocio.

Las compras son también planeadas muy especulativamente, dependiendo de la

cantidad de clientes, y de una estimacién aproximada de la mercancia que se
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requiere. En cuanto a las compras de insumos se maneja un sistema de
inventarios sencillos y mantenimiento de stocks minimos de los insumos mas

importantes que son etiquetas y bolsas de empacado.

En cuanto a la planeacion, la empresa estima las temporadas altas y las
temporadas bajas, para asi decidir contratar o0 no personal adecuado que pueda
apoyar el proceso productivo, comprar mas 0 menos mercancia para procesar,
aumentar o disminuir la capacidad de fri6 entre otras. Sin embargo, esta
planeacion se realiza gracias a la experiencia que ha adquirido la empresa durante

su tiempo de funcionamiento.

3.24 Proceso de compras. Este proceso es uno de los
primeros que se ataca directamente ya que inicialmente no se cumple con ninguno
de los requisitos que exige la norma ISO con respecto al proceso de compras,
tampoco existen documentos ni procedimientos del mismo. Existe Unicamente una
ficha técnica genérica de materia prima a recibir, pero carece de parametros de
observacion importantes como temperatura, coberturas de grasa Optimas, y

ademas no es disponible para el personal que recibe la mercancia.

Se disefian y elaboraran los procedimientos de compras de materias primas,
insumos y servicios, incluyendo formatos para evaluacion y reevaluacion de
proveedores de materias primas, insumos y materiales. Estos procedimientos
incluyen frecuencias de reevaluacién de proveedores y mecanismos, los que
incluyen visitas a plantas o instalaciones del proveedor, ademas de las
verificaciones de los registros de recepcion de mercancia, tanto de materias

primas, como también de insumos y servicios.

En este proceso se avanza en la evaluacion de nuevos proveedores, la
reevaluacion de la mayoria de proveedores de materias primas carnicas y ademas
en los proveedores de insumos y servicios mas importantes, entre los que estan

proveedores de elementos de aseo, empaques Yy etiquetas, servicios de
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laboratorio, servicios de fumigacién, mantenimiento de cuartos frios y equipos de
vacio. A continuacién se presenta el Formato FL17 de Evaluacién de Proveedores
de carne en canal como un ejemplo de los diferentes formatos disefiados para la

evaluacion de proveedores.
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Figura 9. Evaluacién inicial de proveedores de carne en canal

1A SUTAY

EVALUACION INICIAL DE PROVEDORES

DE CARNE EN CANAL

CODIGO FLI7
V1 16 Jul 07

FECHA DE
EVALUACION

HORA
EVALUACION

INFORMACION PROYEEDOR 1 PROYEEDOR ? | PROYEEDOR 3
NOMBRE
DIRECCION Y CIUDAD
TELEFONO
FAX
NOMBEE DEL CONTACTO

EYALUE LOS SIGUIENTES ITEMS CUANDO APLIQUE

CONDICIONES GENERALES DE EYALUACION

L

Adecuan las canales para su transporte

2 |Pasterizan las canales?

d 3 La canal no sufre dafios mecanicos durante su
transporte

: A Elvehiculo de transporte cumple con las condiciones
necesarias para el tfransporte de carne en canal.

d 5 El proveedar proparciona guias sanitarias, de
transporte y trazahilidad del ganadao sacrificada.

i G Las canales sontratadas adecuadamente paor el
personal manipulador (cuando aplique)

' 7 Es reconacido en el mercado por la calidad de la

carne en canal.

PUNTAJE TOTAL

SELECCION

Califique cada item como

Mo cumple con las expectativas frente al itemn

a

Mo cumple con las expectativas pero puede mejorar

1

Si cumnple con las espectativas frente al itemn

2

SIUMITEM MO ES CALIFICADD COLOQUELE 2 FARA MARNEJAR EL FUMTAJE TOTAL
Resultados
0-5: DEFICIEMTE E - 10 ELUENO PERCO DEEE MEJORAR 11-14 EXCELEMTE

OBSERVACIONES

Fuente: El Autor
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Se avanza también en politicas de recepcion de mercancia, donde se busca limitar
a los proveedores para cumplir con un horario de entrega, con el fin de disminuir
los traumatismos en la etapa de recepcién y en los requerimientos de mercancia
por parte de produccion. Se sigue exigiendo como politicas de recepcion de
mercancia el uso obligatorio de tapabocas, gorro y uniforme adecuado y limpio por
parte de quien entrega la mercancia. No se logra implementar del todo el horario
de entrega de la mercancia como una restriccion para recibirla, ya que la empresa
no cuenta con inventarios de seguridad que le permitan tener la autosuficiencia
para rechazar un proveedor que incumpla con el horario de entrega. Proveedores
de determinados productos (ternera, cerdo y pescado) obligan a la empresa a
recibirle en el momento en que el proveedor llegue y no cuando la empresa lo
tenga estipulado, puesto que son productos escasos en ciertas temporadas y en la
mayoria de los casos se hacen indispensables para poder cumplir con el proceso
productivo. A pesar de esto, cuando se reciben proveedores sobre la hora de
entrega, o que incumplen con los requisitos minimos de entrega, se consulta la
existencia de la mercancia en cuartos frios y con el director de produccion para
recibir la autorizacion de devolver y prescindir de la mercancia que entrega el

proveedor.
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Figura 10: Ficha técnica materia prima carnica

PRODUCTO

Carne De Res en Posta o Canal, Carne de cerdo en posta o en canal, Carne de
ternera. Pescada, Pollo, Yisceras,

DEFIHICIOH

Tejido muscular, graso w conectivo comestible de ganado wacuno, cerdos, pollo,
pescadoy terrera,
“Wisceras: parte no carnica comestible del animal.

DESCRIPCION

Canales o Postas de musculo de ganado bowino macho, zano, de 2 afos vy medio de
edad (& estrellaz), Sacrificados en frizorificos autorizados por la autaoridad sanitaria,
Canales o postas de cerdo macho, zano, de 6-F meses de edad. Sacrificado en
frigorificos autorizados por la agtoridad zanitaria,

Posztas de ternera de entre & a 20 dias de nacido, macho o hembra, Sacrificados en
frigorificos autorizados por la agtoridad zanitaria,

Pollo de 33 dias de nacido aproximadamente, sacrificado en plantas de zacrificio
autorizados por la austoridad sanitaria,

PARAMETROS
VEUALES Y
ORGAHOLEPTICOS A
REVISAR

Color: Res: Fojocereza (carne). 5in colores extranos (werdoso U oscuro),
Cerdo: rojiza clam (blanca). 5in colores extrafios (werdoso u oscura),
Ternera: rcsado palido, 5in colores extrafios fwerdoso u oscura),
Pollo: amarillo claro, 5in colores extrafios (verdoso U cecuro)
Olor: Caracteritico a dcido lactico, suave y ligeramente zalino, sin olores
extrafios 0o de descomposicion,
Textura: Firme v elaztica al tacto
Temperatura: La carne fresca (ganado bowino sacrificado recientemente) ze
podra recibir a temperatura superiores (entre 15 a 2592 siempre y cuando el
ganado haya sido sacrificado maximo 12 horas anbes de la recepoion. Ganado con
maz tiempo de zacrificio =& debe recibir a temperaturas de entre -2 v - 692, De
igual manera aplica para porcinos y el pollo, El pescado se debe recibir
completamente congelado (a -159%C).
Cobertura de grasa: las postas deben llegar limpias v con una cobertura graza
minima de acuerdo a loz parametros negociados durante la compra,
Auzencia de coloraciones extrafias
hpariencia fresca, zin exceso de &2ua, con Zonas afectadas por frio (guemadas)
ni resecas,
5in codzulos de sangre ni hematomas en la carne.
Zin contaminantes o elementos extrafios,

Rewizar las caracterizticas organolépticas visibles del producto, rechazar =i hay
prezencia de olores o colores extranios,

Rechazar =i hay prezencia de codgulos de zangre.

Rewizar la fecha de vencimiento vigente (cuando aplique)

Rewizar el eztado de limpieza de la canaszta,

Werificar el correcto empaque del producto, totalmente cubierto,

Revizar la condicidn de refrigeracion del producto,

Revizar textura, corcistencia y brillo de la carne,

-
METODOS PARA 5U -
REVISIOH =
-
-
-
-
PARAMETROS =
MICROBIOLOGICOS .

FeCUerto de Eschericha ool OFC 2 TTOT maximo
Recuerto Staphwlococcus aereus UFC fg; 100 maximo

Recuento Esporas Clostridium sulfito Reductor LUFC f2: 100 maximo.
talmonella sp Ausencia s Prezencia 262 Ausente

Referencia Carnicos Crudos [MY1AMAS
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PARAMETROS

FISICOQUIMICOS PH: 5.6.36.5

CONSERVACION ¥ En condiciones de refrigeracion,

ALMACEHAMIENTO Uso de estibas o canastas con base obligatorio,

EMPAQUE Funda plastica de 20 a 30 kiloz totalmente cubierta v etiqueta,

EMBALA.JE Caja plastiza por maximao 30 kilos

ETIQUETAD {cuando Mombre del proveedar, nombre del praducto, lote, fecha de empaque y fecha
aplique) de wencimiento,

¥IDA UTIL Maximo § dias en condiciones de refrigeracion en funda plaztica.

UTILIZACION Porzionado, Goulash, limpieza, empaque al vacio,

OBSERVACIONES El producto debe ser reviado antes de su utilizacion

OBSERVACION: La inspeccidn de la materia prima v de los pardmetros
tnas itnp ortantes de calidad relacionada con la forma, corte ¥ presentacion
del producto dependen de la experiencia v los conocimientos de la persona

quien recibe.

Fuente: El Autor

En la parte de compra de insumos y solicitudes de servicios se disefian los
formatos de 6rdenes de compra, las cuales son generadas en el area de compras
y son entregadas a contabilidad y gerencia para su aprobacion y destinacién de
recursos financieros. Una vez las érdenes estan listas son ubicadas en un punto
asequible en donde cualquier persona ésta en capacidad de recibir la mercancia o
el servicio, evaluando los requerimientos expresados en las 6rdenes de compra.
También se crea una carpeta que contenga una muestra de los insumos
principales que son susceptibles de evaluar minuciosamente al momento de

recibirlos, como son bolsas plasticas y etiquetas basicamente, donde se evalla
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gue se cumplan con las dimensiones, los materiales y los colores exigidos por la
empresa. Adicionalmente, se disefian las fichas técnicas genéricas de los insumos
principales y se dejan en un lugar disponible para su respectiva consulta para
aceptacion o rechazo. El proceso de recepcion de insumos se encuentra montado
casi en su totalidad, aunque falta hacer crear mas culturizacion dentro del resto de

personal de la empresa.

3.2.5 Proceso de trazabilidad. El proceso de trazabilidad se inicia
a trabajar a comienzos del mes de Julio, en donde inicialmente la empresa no
cuenta con ningun sistema de trazabilidad, excepto un lote descrito en el
procedimiento de recepcibn de mercancia, pero que no Se encuentra
implementado. Sin embargo, este primer procedimiento Unicamente describe
como identificar la mercancia cuando llega a la empresa, pero no se detalla como

se mantiene la trazabilidad de ahi en adelante.

La dltima version generada al final del presente proyecto es la niamero tres, en
donde se relaciona el primer lote que se genera en recepcion de mercancia con
cada etapa del proceso y al final se relaciona con un niumero de prefactura u orden
de pedido de acuerdo al cliente. El sistema de trazabilidad est4 implementado en
cada una de las etapas del proceso, aunque aun se realizan modificaciones casi a
diario con el fin de dejar un sistema sodlido, claro y que proporcione la informacién
necesaria para rastrear el producto. Se presentan falencias en ciertas etapas,
sobre todo cuando varios productos entran a constituir un producto (caso del
repele o mota, o carne molida) pero se dejan sentadas las bases para cerrar esa

ultima brecha del proceso.

El proceso de trazabilidad se encuentra actualmente con varios registros
actualizados de recepcion de mercancia y registros de produccion, con errores en
cantidades y lotes, a los cuales se les darad correccion conforme avanza la
capacitacion y la culturizacion del personal en el sistema. Hay que aclarar que el

sistema busca adaptarse al proceso y no al contrario, aunque se realizan algunos
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cambios y controles sobre el proceso productivo con el fin de mantener un sistema
de trazabilidad confiable en todo momento; este es el caso de verificacion del
loteo, marcacion de las bolsas de vacio con el nimero de lote, respetar los turnos
de desposte y no revolver lotes sino despostar en un mismo turno todo un lote. En
la grafica 1 y en el cuadro 1 se presenta la evolucion de los procedimientos de

trazabilidad conforme avanza el proyecto.

Dentro del proceso de trazabilidad también se empieza a llevar controles de
produccion y rendimientos de personal, de producto y de procesos, y se espera

poder utilizar las planillas de trazabilidad como apoyo en el sistema de inventarios.

Con el fin de reforzar el proceso, se dictan capacitaciones, se refuerzan las
definiciones y conceptos utilizando medios audiovisuales como folletos para
afianzar mas el modelo de trazabilidad. Esto permite involucrar aun mas al
personal en el proceso, incluyendo inclusive a personal administrativo y comercial

que no se veia anteriormente involucrado dentro del proceso.
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Grafica 1. Comparativo de los diferentes diagramas del procedimiento

de

Trazabilidad
Recepcio nde
= mercancia
E
= hateria Materia ori
3 prima de Materia prima |---——--- >
8 proveedar
'_
o
e
e Logistica [--------
Recepcio nde .
merpcancia Produccion Despache
=
E
= — Praducta
o ateria I :
= . d — Materia |)I'i|l]'d - Producto en PIO(.IUIQO — _term_mado _________ >
N prima de proceso terminado identificado
e proveedor {lotel
3
& L
— > »l Lote
Logistica [==------ Lote 'ILUiI >
Comercial [,
™~ .
= Recepcio nde .
& \ Produccion Despache .
- mercancia Cliente
= Crrden de
= Producto
= pedida \ il
N Materia Producto en Producto terminado Prod
= prima de | —| Materia prima a IR M ominods [ dertifcad f¢ 1 |o<.uctlo
< [ -
$ proveedar /€| « I (orden de erminade
=]
& I L] pedido)
Orden de -
Logistica I Lote »| Late pedida
Comercial
Recepcio nde .
P X Produccion Despacho =
o mercancia v Cliente
E Orden de
o . pedido
= Materia _—
8 prima e |—| Wateria prima p| Froducto en s Producte oo . Producto
= proveedor proceso terminado | fU_UCtU terminado
g ry ry terminado
e t identificadn
2 iden
a —
Logistica --mmmmmm- Lote »| Lote »| Lote {lote)

Las flechas negras de los diagramas indican el flujo de la informacién hacia el cliente, las flechas

rojas indican el flujo de informacion en sentido contrario es decir, del cliente hacia atras del

proceso.

Fuente: el autor

El procedimiento en tercera version de trazabilidad se presenta a continuacion:
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Figura 11. Procedimiento de trazabilidad

L Objetive: Lograr un sisterna de seguirdento del producto desde gue ingresa a la
planta corno materia prma hasta que se le entrega al cliente, asegurando en todo
romento su mocmidad, adernds controlando el proceso de produccidn fraoreciendo
rventarios v rotacidn de productcs.

2 Aleanee: trrolucta el drea comercial, de logistica, de produccidn v de transpotte v
wEntas.

K8 Responsahles: Supervizor de logistica, supervizor de produceidn, jefe de cuartos
trios, coordivador de calidad w asistente cornercial.

4. Definiciones:

MNumero de identificacion: es el rdsmmo nimero de lote identificado en el procedirento de
recepeion v almacenamiento de materia prima carnica ¥ producte terminado PLO].

Orden de pedide: Fs el nwrero consecuttvo de cada una de las ordenes de pedido
tealizadas a produccidn v gue apatecen en el fommato FCO1 Orden de pedide a

produccion.

Procesamiento divecto: se conocerd como aguel procesarniento en el gque de una materia
Pritna se obtlene mediante un solo proceso el producto termirada.

Procesamiento indirecto: se conocerd como aquel procesarmiento en el gue el producto
tertninado o serd terninado de uma linea pasa a la signiente para su posterior
procesarrdento, e mocolicra desde 2 lineas de produccidn en adelante. Ej: Desposte,
litnpieza de postas, maduracidn ¥ producto terrdnards.

Maduracion: es el proceso por el cual la pieza de came se erpaca al vacio en un ermparue
flastico adecuada v se deja en almacenamiento por un tierapo deterrninada favoreciendo las
teacciones microbioldgicas v enzimdticas de la carne dando lugar al proceso Post rigor para
dhlandar 7 rejorar las caracteristicas sensoriales de la carme.

Trazahilidad: sisterna por el cual se logra conocer con certeza v datos histdricos cada una
de laz etapas por las que ha pasado una materia prima para legar a comvertirse en producto
terrninado, terdendo en cuenta factores de calidad, condiciones de procesamiento, tiernpos
de procesarwento v otros aspectos relevantes que perratan identiticar bajo gque condiclones
estiro soretido el producto durarde toda su linea antes de ser consumido por el cliente.
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5.

Desarrollo del procedimientoe

Etapa

Actividad

Responsable

Receprion
materia prima

Canal

Las carales e van ingresando a la planta son pesadas
en la hascula de piso ¥ se registran en el formato FLOS
de Recgp_cmn de materia pn.m,a en camal en orden de
legada. La primera canal que ingresa es marcada con ina
etigueta U indiza el lote segin el procediraiento PLOL
de Rm:gp n_¥ almacenamiento de materia prina
carnica v producto terminade v la fecha de entrada.
Las canales se vhican en el cuarto xirnero 1 o en el riel
de desposte, segin sea el caso. El ultitnn 34 de canal que
entra se le coloca una etigqueta gque indique lote w fecha de
ingresn;, log 3 nterrnediog no serdn marcados.

Postas
visceras

La materia prira en posta se inspecciona v ge diligencia
el FLOS de Hoja de recepcion de maieria prima en
posta. Se deberdn especificar condiciones de teraperatura
del producto, del wehiculo (s aplica) v condiciones de
BFIls de log manipuladores.

Encargadn  de
recepcidn v
despachos v
transportadores.

Ihicaciin de
materia prima

Desposte

Los encargados de logistica identificaran las canales en
los cuartos fidos o et la linea de desposte de ser el caso
necesarin. Las canales se deben colocar ordenadarnente
de tal forrma gque 1a ultirna canal gue entre marcada sea la
prirmera oue sale para desposte, de fonma gque el
despostador conozea el lote despostado. Las canales que
son colzadas en la guia divectarnente deben poderse
identificar claramernte. La informacion de las canales

despostadas w el orden de salida del cuarto se registra en
el formmato FPO2 de Coniroel de producio despostado.

Praocesn

La materia privia gue entra a proceso directarnente debe
ser identificada por el persomal de logistica ¥ registrarlo
en el formato FIO9 de Conirol de maileria prima ¥
producio terminade, tarbién el procesador deberd
diligenciar los formatos comespondientes a trazabilidad
en cada puesto de trabajo v werificar que lo gue se e
entrega esta debidarnente identific ado.

Carto frio

Los encargados de logistica v cuartes fiios deberdn
destinar las materias prirnas gue legan al cuarto
cotrespotdierte, werificando terperaturas, ¥ deberdn
dﬂlgencmr el forrnato FLO9 de Conirel de materia
prima v producio terminado. Los cuarteros deberdn
wverticar gque todos los capuchones o canastillas tengan
identificacidn.

Erapacado al
VA

Las postas oue son empacadas al wacio para su
maduracion  deberdn  ser identificadss  mediante I

BEesporsable de
despachos v
Cuarteros.
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tarcacidn de la bolsa de vacio lirpia w seca con un
matvador indeleble anotando dmicamente el lote del
producto v coloear cada posta en canastillas separadas
sin mezclar diferentes lotes. Esto se registra en el
forato FPOS de Conirol de producie empacado al

vacio.

Punto de wenta

El responsable de Nevar las materias prirmas v el producto
terrniviado hacia el punto de wventa deberd verificar ue
estdn  debidamwente  identificados v diligenciar

posteriorrnente el forimato FL24 de Condrol compras de
punio de venia.

Desposte

Procesamiento

El despostador deberd tener en cuenta la identificacidn de
la pritnera canal gue desposta (en caso de ser ganado
tmevo) o terer ex cuenta la identificacidn del ganado ue
se esta despostando (en caso de continmar con ganado
gue wa se habia ernpezadn a despostar) v registrarlo en el
formato FPO2 de Conirol de producio desposiado. En
caso de colocar las piezas despostadas en canastillas se
deberd identificar cada canastilla con el mismo wirero
de identificacion de la canal.

Duien litnpia las postas debe entregay todas las postas
lirnpias, rmarcadas v pesadas en o gue respecta a la parte
carnica de la canal El hueso poroso es responsahilidad
de los cuarteros w la costilla ¥ el hueso canmdo es
responsabilidad de la persora de la sierra. Es
tesponsabilidad de cada persona diligenciar el forreato

Directo

El cuartero deberd sumawistrar la rmateria prima al
procesador v registralo en el formato FLO9 de Comirol
de materia prima v producte terminado, ¢l procesador
deberd diligenciar el formato corespondiente a su puesto
de trabajo.

Indirecto

Cuando se presenten traslados de matena prira entre
liteas, quien entrega ¥ guien recibe deberd diligenciar
adecuadarmente el forrato correspondiente a su puesto de
trabajo.

Iladuracion

La carne madurada se marcara el dia en gue se erpaca al
wvacin. El mesponsable deberd diligenciar el forraato
corespondiente a su puesto de trabajo.

Cuarteros
procesadores.

¥

Etiquetado

El producto ermpacads para pedidos deberd ser etiguetado
v o la etigueta contendrd la sigmiente  rdbrmacidn
Lote: Elque coresponde al designado en la recepeidn de
merrancia.

Cliente: Codizo establecido para cada cliente

Producio : informaridn del conterddo del e rapacue.
Fecha de empacade: fecha cuando se etigueto la

Supervisor
produccin

de
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holsa
Fecha de vencimienio

Almacenamiento

Fl cuartero serd el responsable de almacenar el producto
terrninado, seriterminado o materlas prirmas desmeltas
adecuadarmente dentro de los cuartos v registrarlo en el
formato FIO9 de Conirol de materia prima ¥

producio terminade cuando aplique. Los pedidos no
gon ingresados en el formato anterior.

Cuarteros

Alistamiento pedidos

AL moreento de alistar los pedidos, el superisor de
produccidn serd el responsable de entregar al equipo de
logistica el pedido completo del cliente, werificando
estado de  canastillas, presentacidn del producto v
azegurandose que el peso coineida con el diligenciado en
la orden de pedida.

El responsdble deberd diligencizr el FL26  de
Yerificacion de mercancia emdada al chenie
agegurdndose de relacionar cada uno de los lotes de los
productes con un wimero de orden de pedido de acuerdo
con el cliente.

Supervisor
produccidn

de

Despachos

Los responsables de logistica w cuartos frios deberdn
alistar las canastillas para pedidos ¥ wenficar. El
responsable de despachos deberd incluir en la factura el
wirnero de orden de pedida.

Chuarteros

responsahle
despachos.

v
de

Transporte

Fl transportador deberd entregar al cliente el producto
solicitado v verificando cque todo produsto tiene el lote ¥
esta debidarnente identificado.

Besponsable de

despachos

conductores.

v

Documentos relacionados

Control entregas de producto a purto de wenta FL24

Control de materia prima v producto terruanade FLOP

Control de producto despostado FPO2

Control de producto erpacads al wacio FPOS

Control de producto en proceso FFO1

Hoja de recepeidn de materia prima (hoja electrdmcay FLAS

Recepridn de materia prima en canal FLOZ

Becepeidn v altnacenarmiento de materia prirma carnica ¥ producto terrunado FLO1

REVISION APROBACION

FIRLL

FIRLIL

HNOMBEE: Ricardo &ndrés Lucena

NOWBEE: Fernando Anguls

CABGO: Coordinador de calidad

CAFRGO): Director de produceion

Fuente: El Autor
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Los formatos de la tercera version de trazabilidad se presentan a continuacion:

Figura 12: Formato de Control de producto en cualquier proceso.

Produccion: Control de producto en cualquier proceso

Fecha
Nombre

Cambio de

Producto Devolucién
Cantidad ) Reserva proceso Temperatura
Lote Posta terminado a cuartos Mota | Sebo
(kg) (kg) A (°C)
(kg) (kg) Cuanto _
quien

Fuente: El Autor

Observaciones: este no constituye a los formatos reales disefiados para el proceso de produccién,

pero si es un modelo aplicable a cada uno de los mismos.

Figura 13: Formato de Verificaciéon de mercancia enviada al cliente

Produccion: verificacion de mercancia enviada al cliente

FECHA

VERIFICACION DE MERCANCIA ENVIADA AL CLIENTE

FL26

| FL5 ]
V17 13 Mov 2007

CLIENTE

LOTE

PRODUCTO

ORDEN | ESTADODE

PRESENTACION
DE CANASTILLAS |DEL PRODUCTO

ETIQUETADO

PESO

PEDIDO | Bueno |maLo | Buns

MALA

CORRECTO | INCORRECTO | CUMPLE (MO CUMPLE

FECHA
EMPACADO

OBSERVACIONES

RESPONSABLE:

Fuente: El autor
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Cuadro 1. Comparativo de las diferentes versiones del procedimiento de

trazabilidad
i Versiones
Item evaluado : _ _ :
Version 0 | Versibn1l | Version 2 | Version 3
Identificacion de materia _ . . _
) Si Si Si Si
prima
Identificacion de producto en . . _
No Si Si Si
empacado
ldentificacion del producto en _ _
No No Si Si
proceso
Identificacion del producto . . _
) No Si Si Si
terminado
ldentificacion del cliente y del _ _
No No Si Si
producto
Identificacion del producto en . _
_ No No Si Si
manos del cliente
Facilidad de recoger _ _
_ y - Si No Si
informacion
Funcionalidad practica - No No Si
Fuente: El Autor
3.2.6 Proceso de produccién. Este proceso queda claramente

documentado en la gestion anterior. En el presente proyecto se logra obtener su

aprobacion por parte de las directivas y su divulgacion al personal. No se logra

establecer un plan maestro de produccion, que permita ir adelante del pedido del

cliente. El proceso productivo siempre camina sobre pedido, lo cual causa

inconvenientes al organizar la produccion y ademas es afectado también por la

carencia de mercancia suficiente para suplir la demanda del cliente.
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Se deja una propuesta sobre un sistema de inventarios que se debe llevar
mediante computador y, queda la propuesta de implementar un programa mas
sofisticado,  disefiado por un ingeniero de sistemas con el cual se puedan

manejar conjuntamente inventarios, trazabilidad y toma de pedidos.
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Figura 14. Modelo para el control de inventarios

1A STy

FECHA:

Responsable

CONTROL DE MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

1

FLO9

V208 dulia 07

Recepcion Entrega [Materia prima) Recibe [materia prima o producto terminado)
Producto Froducto Identificacion Froducto
Lote Fosta (=] o Feco Hora Diesting Dia Lote Hora Fersona Orden Feco Dia Hora | Persona | Destino
Unids. Posta [5]) FPeso [kg) | unids Lote N Puosta [5]) Unids
canales k pedido [kq]
O-gne-00 O-ene-00
-
O-ene-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-gne-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-gne-00 0-ene-00
O-gne-00 O-ene-00
O-gne-00 0-ene-00
O-gne-00 0-ene-00
O-gne-00 O-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-gne-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-ene-00 0-ene-00
O-gne-00 0-ene-00

Fuente: El Autor
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Grafica 2. Proceso ideal de produccion, en condiciones normales de procesamiento.
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Grafica 3. Proceso real de producciéon en condiciones normales de procesamiento con puntos de control.
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La linea naranja punteada indica el recorrido del proceso en los momentos en que se genera
mayor descontrol, en donde se saltan etapas o no siguen el flujo normal del proceso ideal
representado en la grafica 2. Los recuadros grises indican la modificaciéon del procedimiento de
produccién, en donde se incluyen controles en cada una de las etapas del proceso sefialadas.
Estos controles corresponden al seguimiento de la trazabilidad y conjuntamente con los registros
de produccion, ademas de incluir algunos parametros de calidad importantes del proceso y del

almacenamiento como control de temperaturas del producto.

Fuente: El Autor

3.2.7 Proceso de logistica. Dentro este proceso se adelanta la
revision de los procedimientos que se dejan previamente y se realizan algunas
modificaciones, donde la mas importante es la creacion del procedimiento de
trazabilidad expuesto anteriormente. Se dejan listos procedimientos de recepcion
de materias primas y recepcion de insumos y el procedimiento general de

despachos de mercancia.

En cuanto al manejo de cuartos frios no se logra establecer un procedimiento claro
de rotacibn de inventarios pues esto no siempre se puede cumplir por
impedimentos de espacio dentro de los cuartos. Se busca manejar graficamente la
rotacion de inventarios dentro de los cuartos, como tiempos minimos y maximos
permisibles para productos dentro de los cuartos, pero resulta ser un

procedimiento engorroso y poco util.
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Figura 15. Control de rotacién de materia prima en cuartos frios

@ CONTROL DE ROTACION DE MATERIA PRIMA FEl

W1/18 Sep 07

snenie confabes EN CUARTOS FRIiOS
LOTE e DIAS DE PROCESO Y DIAS DE DESPACHO A PARTIR DE LA FECHA DE RECEPCION

[ ]
1| 2| 3| 4] 5] 6/ 7 8 9{10]11]12[13]14/15/16[17|18 19|20 (21|22 23 |24|25|26 27|28 |29 30
l '

1 2( 3/ 4 56/ 7|8 9101112 13|14|15‘16 17(18[19 20 (21|22 |23 |24 |25 |26 |27 28|29 |30

[ ]
1/ 2| 3| 4/ 5 6 7| 8] 910111213 |14/15/16[17[18|19/20 21|22 |23|24|25 26|27 |28 29|30
[

1 2( 3/ 4/ 5/ 6/ 7| 8 9101112 13|14|15‘16 17(18(19 20 (21)22 23|24 |25 (26|27 28|29 |30

[ ]
1) 20 3/ 4/ 50 6| 7| 8 91011121314 |15[16 17 18/19|20 (21|22 |23 |24/25|26|27 (28|29 |30
l '

1 2( 3[4 56/ 7| 8 9101112 13|14|15‘16 17181920 (212223 |24 |25 |26 | 2728|2930

[ ]
1/ 20 3 4/ 5[ 6| 7| 8 9/10/11/12[13 14|15 |16 17 |18/19(20|21|22 |23 24|25 |26 |27|28 (29|30
l 'y

1 2( 3/ 4/ 5/ 6/ 7| 8 9/10/11/12 13|14|15‘16 17(18[19 20 (21/22 23|24 |25 |26 |27 |28 |29|30

[ ]
1/ 2| 3| 4/ 5/ 6| 7| 8 91011121314 /151617 [18|19/20 21|22 |23|24|25 26|27 |28 (29|30
[

1 2( 3/ 4 56/ 7| 8 9101112 13|14|15‘16 17181920 (21|22 |23 |24 |25 |26 |27 28|29 |30

[ ]
1/ 20 3/ 4/ 5 6| 7| 8/ 91011121314 |15 |16 17 18/19|20 (21|22 |23 24|25 |26|27(28(29 |30
l '

1 2( 3/ 4 56/ 7|8 9101112 13|14|15‘16 17(18[19 20 (21|22 |23 |24 |25 |26 |27 28|29 |30

[ ]
1/ 2| 3| 4/ 5 6 7| 8] 910111213 |14/15/16[17[18|19/20 21|22 |23|24|25 26|27 |28 29|30
[

1 2( 3/ 4/ 5/ 6/ 7| 8 9101112 13|14|15‘16 17(18(19 20 (21)22 23|24 |25 (26|27 28|29 |30

Fuente: El Autor

3.2.8 Proceso de punto de venta. Para efectos de la
implementacion de la norma ISO, el punto de venta se considera como cliente de
la empresa, y por lo tanto muchos de los procedimientos anteriores también se
aplican dentro del proceso de punto de venta.

Basicamente se deja listo el procedimiento general de punto de venta y un
protocolo de atencion al cliente en punto de venta. Se adelantan procesos de

capacitacion para los asesores del punto de venta en cuanto a manipulacién de
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alimentos y conocimiento de las propiedades fundamentales de la carne, con el fin
de poder sortear mejor al cliente en caso de alguna eventualidad sobre los
productos. El procedimiento de trazabilidad en el punto de venta se adapta de
manera diferente al de produccion; los procedimientos de limpieza y desinfeccion,

manejo de residuos y control de plagas también han sido implementados.

Queda pendiente de establecer cronogramas de mantenimiento preventivo para
las neveras del punto de venta e incluir dentro del procedimiento de trazabilidad
productos de naturaleza diferente a la carne y que son vendidos también en el

punto de venta, tales como huevos, arepas, papas precocidas y algunos lacteos.

3.2.9 Proceso de control de calidad. En cuanto al procedimiento
de limpieza y desinfeccion, se incluye la aplicacion de desinfectantes de materias
primas, como el acido lactico y posteriormente el lactato de sodio. Se implementa
también la desinfeccion de cuartos frios con y sin mercancia adentro, ademas de
la desinfeccion de materias primas en almacenamiento y en proceso. Esta
modificacion del procedimiento permite reducir la carga microbiologica tan alta que
existia en el cuarto fri6 de materias primas, permitiendo que frente a los ultimos
resultados microbiologicos, el ambiente del cuarto pueda cumplir con lo

establecido por el laboratorio.

Cuadro 2. Comparativo de reduccion de agentes patdgenos en el cuarto de

almacenamiento de materia prima.

Mes Parametro | Porcentaje de
Agentes ) ; del disminucion
Abril | Agosto | Octubre | Noviembre ]
laboratorio total (%)
Mesofilos
aerobios 27 19 100 21 30 2
viables (UFC)
Levaduras
50 96 15 20 30 10
(UFC)
Mohos (UFC) | 10 <1 <1 <1 30 3

Fuente: el Autor
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Los meses que aparecen resaltados en color son aquellos en los que se inician los
procesos de fumigacion dentro de los cuartos frios. ElI cuadro muestra una
reduccion significativa en levaduras, un mantenimiento del nivel de mohos y de

mesofilos aerobios viables.

También se evidencia reduccion de reclamos de clientes que anteriormente se
quejaban por descomposicidén acelerada de la mercancia, y se logra prolongar un
poco mas la vida util de la mercancia segun lo observado. También se implementa

la desinfeccion de productos empacados, canastillas e insumos de empaque.

Dentro del procedimiento de manejo de residuos solidos se mejora el
almacenamiento y manejo de basuras dentro de la planta de proceso, se hace la
redistribucion de los depdésitos de basura y se tienen planeadas capacitaciones
para el manejo de residuos sélidos y liquidos para mediados de diciembre del
2007. No se logra implementar procedimientos de reciclaje puesto que los
residuos generados no son susceptibles de reciclar mediante métodos
econdémicos y sencillos. Se deja pendiente el mejoramiento del manejo de
vertimientos, mas exactamente en cuanto al parametro de sélidos sedimentables,
para cuando se realicen las modificaciones de infraestructura en cuanto a
remodelacion y mejoramiento de pisos y drenajes, proyecto que esta planeado
para inicios del afio 2008. Consiste en una caja de recepcion de residuos con
varias cajas de aforo ubicadas en serie de manera que en cada descarga de una
caja a la otra los residuos sedimenten y permitan el vertimiento de aguas con una

minima cantidad de soélidos sedimentables.
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Figura 16: esquema del diseiio de caja de residuos para el cumplimiento de

estandares de vertimientos de aguas.
Fuente: El Autor

En cuanto al control de plagas y roedores se disefia un mapa de rastreo de

estaciones de cebado y monitores de plagas para mejorar los controles.

En cuanto al procedimiento para el abastecimiento de agua potable, todavia queda
pendiente la instalacion de tanques de reserva de agua para eventualidades de
carencia de agua o en casos que el agua del servicio de acueducto no cumpla con
algun parametro establecido. Actualmente, el riesgo es quedar sin servicio de
acueducto, lo cual afecta el proceso de aseo, limpieza y desinfeccion de
instalaciones y personal. Los tanques de agua seran instalados una vez las

adecuaciones de planta estén listas.

Para controlar procesos y productos, se implementa conjuntamente con el
procedimiento de trazabilidad un mecanismo en el cual el supervisor de

produccion evalla caracteristicas de calidad de producto, empaque, etiqueta y
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canastillas. Se logra reducir en cierta proporcion las devoluciones por errores
internos en el procesamiento. Este mecanismo queda implementado pero esta
muy sujeto a que si el supervisor de producciéon falta, no hay nadie mas que
realice esta labor de verificacion exhaustiva y posiblemente se envien productos

qgue no cumplen con las especificaciones al cliente.

e Resultados de perfil sanitario segun Decreto 3075 de 1997. El
resultado de la evaluacion del diagnéstico sanitario de la empresa para
inicios del mes de Diciembre de 2007 indica un nivel de cumplimiento de
81% con respecto a la norma, lo cual representa un incremento del 19.1%
con respecto al inicio del presente proyecto. En la figura 2 se presenta el
perfil sanitario mencionado. Se observaba que en este ultimo perfil
solamente queda un solo pico de nulo nivel de avance, el cual corresponde

al almacenamiento de basuras.
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Figura 17. Perfil higiénico sanitario segun el Decreto 3075 al finalizar el

proyecto. Fuente: El Autor

1A €1 l’in'ﬁ';?
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n-o | Disposician de residucs liquidos 2 1 | 50 -]
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18 [a-e |Envases L] 5 | 100 ™
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El diagnostico se presenta como Anexo 1y el plan de accion se presenta como
Cuadro 12. De acuerdo con los resultados de este nuevo plan, de accién las
acciones mas recurrentes apuntan a modificar las instalaciones fisicas de la
planta, las cuales se espera que estén listas para el mes de Abril del afio 2008.
Algunas otras acciones estan relacionadas con la definicion de los puntos criticos
de control y todo el Plan HACCP involucrado; esto se debe dejar para cuando las
instalaciones se encuentren perfectamente adecuadas, puesto que los puntos de
control criticos dependen definitivamente de la infraestructura final de la planta 'y, a

la fecha aun se realizan modificaciones sobre los planos finales de la planta.
Otros elementos relacionados con el manejo documental y procedimental del

sistema de calidad que estén pendientes del presente proyecto, se dejan para

realizar los ajustes finales correspondientes para los primeros meses del 2008.
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o Resultados de Plan HACCP. El plan HACCP se deja con un nivel
de avance del 62%, lo que significa un incremento del 5.7%. En el plan HACCP se
logra avanzar en todos los procesos de implementacion de los documentos y en
los procesos de auditorias, verificaciones y validaciones de los documentos. Los
elementos en los que mas se logra un avance significativo hasta dejar en proceso
de Acciones correctivas y preventivas, son todos aquellos que tienen que ver con
el proceso de gestion de calidad; en los prerrequisitos estan los controles de agua,
los planes de capacitacion y el procedimiento de trazabilidad. Los elementos que
se encuentran por debajo de niveles de las auditorias son porque aun se hallan en
proceso de implementacion y adecuaciones. Todos aquellos que tienen que ver
directamente con los requisitos del plan HACCP se dejan en proceso de
implementacion, en razén a que todavia no se han validado ni puestos a prueba.

La figura 3 presenta el grado de avance del plan HACCP en la empresa.
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Figura 18. Grado de avance del plan HACCP en la empresa al finalizar el
proyecto. Fuente: El Autor.
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o Resultados de cumplimiento con Decreto 1500 de 2007 y Resolucién
2905 de 2007. A continuacibn se presentan los resultados
correspondientes al nivel de cumplimiento frente al Decreto 1500 de 2.007 y a la
Resolucién 2905 de 2007. Se observa un nivel de cumplimiento del 69%, mas bajo
gue el nivel reflejado frente al Decreto 3075 de 1997 debido a que los resultados a
continuacion presentados son mas especificos para el sector carnico, y sobre todo
para empresas de beneficio y desposte. El plan de accién se presenta como
Cuadro 13.
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Figura 19. Perfil Higiénico sanitario segun Decreto 1500 y Resolucion 2905
de 2.007 al finalizar el proyecto. Fuente: El Autor
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1 15 Manejo de residucs liquidos y solidos 5 2 | 40 et T
Dec 1500 | Manejo de emisiones atmosfericas 1 1 | 100 =
17 16 Calidad del agua [ 2 | 50 =
Dec 500 | Calidad del agua F 2 [ 100 T
14 -2 Eztado de salud 2 2 | 100
15 Capacitacion 1 1 100 k
Practicas higienizas y medidas de 4]
18 1-20 proteccion 20| 18 | 90 L]
Cuartos de refrigeracion, congelacion y LT
25 -3 almacenamiento 24 13 | 54 _,"r
26 -5 Areade desposte 10 5 50 ANRS
7 1z Areade despacho 7 1] 14 e
FT 115 Oitras instalaciones q 7|78 T Tl
Frocedimientos operativas Tl
29 estandarizados de saneamiento 1 1 | 100

Oezarrolla de los procedimisntos
operativos estandarizados de

30 15 zaneamiento [POES] 3 2 | 100
Implementacion de los procedimientos
operativos estandarizados de

1 -4 zaneamiento [FOES] L 4 | 100
Mantenimineto de los procedimientos
operativas estandarizados de

32 saneamiento [(FOES] 1 1 |100
Acciones correctivas de los
procedimientos aperativos
33 estandarizados de saneamiento [POES) 1 1 | 100
34 Registros 1 100
Werificacion de los procedimientos
operativas estandarizados de

15 14 zaneamiento [POES) 4 4 | 100 ]
Dec 1500 | Programas complementarios F] FRET] L
Dec 1500 | Control de patogenos 2 2 | 100 ]
Dec 1500 | Vida util de la carne 1 [1] [1]

Sisterna de analizis de peligros y puntos AL

36 criticos de control HACCP 1 1 |100 LR

37 14 Analisiz de peligros y plan HACCP 1] 10|53 ami il

38 1z Acciones correctivas a9 4 | 44 L]

L 1z ‘W alidacion, verific acion y reevaluacion [ [1] [1] T

40 1-6 Riegistros 8 [1] [1]

42 Entrenamiento 1 0 1]

43 1-§ WVerificacion oficial 8 0l o

PORCENTA.JE TOTAL DE CONFORMIDAD ga| |

PUMT. MaX. : Puntaje Mazima FUMT. OBT. : Puntaje Obtenido * COMNF : Porcentaje de Conformidad con el Decreka.
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3.2.10 Proceso de gestion de calidad. En cuanto al control de
documentos y control de registros, en la gestion anterior se dejan documentados e
implementados. Se trabaja en el manejo de acciones de mejora y acciones
preventivas y correctivas, se examina la mejor manera de realizar el procedimiento
de manejo de no conformes, pero no se deja implementado en su totalidad. Este
procedimiento queda ubicado dentro del proceso de gestion de calidad gracias a
gue con ayuda de la identificacién, manejo y disposicién de los no conformes, se
pueden mejorar y adaptar los demas procesos para evitar que se presenten

nuevamente. El procedimiento en su primera version se detalla a continuacion:
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Figura 20. Manejo de no producto no conforme

1. OBJETIVO

Eztablecer loz pardmetroz para la identificacion, dizsposicidn v registro de los productos v servicios no
conformes encontrados.

2. ALCANCE

Aplica para todos los productos procesados v los servicio prestados en CARNES LA SUIZA Y CIA LTDA,

3. RESPOMNSABLES

Supervisores de drea, Directores v coordinador de calidad

4, AUTORIDAD

Director de produccian

5. DEFIMICTOMES

Producto no conforme: ez |la materia prima, producto en proceso, producto terminado, insumo, material

o servicio, &l cual no cumple con alguna o todas las caracteristicas esperadas en el momento de la
inspeccdn v revision,

ETAPA DETALLE RESPONSABLE

» Sies por inconformidad total, se hace la devolucion al proveedor, v
ze realiza la pota de a proveedor devolucién FL0O4. En cualquier
caso se debe dejar evidencia que el proveedor trajo producto no
conforme,

» Sies porinconformidad parcial, se recibe el producto conforme v se
zepara del no conforme, se hace la respectiva nota de devolucidn al
proveedor,

» Cuando se reciba mercancia v el transportador no cumpla con los
requisitos de la empresa en cuanto a BPMs o alguno establecido

Recepcion de
mercancia

Supervisor
logistica
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previamente, se debe evaluar las condiciones de la entregs v
aceptar oon restriccion vy realizando la respectiva anotacién en la

Hoja de recepcion de materia prima en posta o en canal FL0OS
0 FLOB respectivamente.

Almacenamiento

Los productos gue superen el limite de almacenamiento o en
congelacion seran considerados como no conformes v se debe
disponer de ellos segin corresponda. Se deben ewaluar las
caracteristicas sensoriales perceptibles para determinar si es
producto gue aun se encuentra en estado para ser comercializado
o =i por el contrario debe disponerse de el como un residuc
organico.

Loz tiempos de almacenamiento optimos, limites vy criticos
maximos  estan  definidos en el PLO1 __de Recepcién v
almacenamiento de materia prima y producto terminado.

Cuando se encuentren productos =n descomposicion dentro de
los cuartos se deberd colocar en la canastilla designada para
productos no conformes v rociar con azul de metileno para evitar
su utilizacién, El material no conforme sera enviado a empresas
especializadas en manejos de residucs organicos. Esto se debe
registrar en el FQO6 _de Manejo de no conformes.

Jefe de cuartos

Produccion

Cuando piezas en proceso caigan al piso se les debe considerar
como producto no conforme v se deben colocar en la canastilla
de producto no conforme v perigdicamente se deben rociar con el
desinfectante indicado (ver IR02). Cuando el producto este
desinfectado se debe devolver al proceso. Esto se debe registrar
en el FQ06 de Manejo de no conformes.

En caso que se detecte un producto que se va procesar v éste no
cumple con las caracteristicas solicitadas (por sobremaduracion,
cobertura de grasa, tipo de pieza o corte) se debe regresar de
inmediato a los cuartos v solicitar el cambio, Se debe registrar en
el FOO6 de Manejo de no conformes.

Supervisor de
produccién.
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Si al momento de realizar la revision para su oorrespondiente
despacho se detectan productos no conformes se debe valorar de
inmediato la no conformidad v colocar el producto en la canastilla

Supervisor de
produccion y

Despacho correspondiente a producto no conforme. La revision se realiza :
como  gqueda descritc en el PLOZ de Procedimiento de sur)erl\.-‘lszor de
despachos. El producto no conforme debera ser registrado en el ogistica.
FQO6 de Manejo de no conformes.

Transporte Si durante el transporte v la entrega del respectivo producto al cliente| Supervisor de
se detecta alguna no conformidad sobre el producto, este deberd ser logistica
retirado de inmediato del pedido e informar a la empresa. Bajo
ninguna circunstancia se podra entregar producto que se detecte que
no cumple con las condiciones éptimas al cliente, Esto se deberd
registrar en &l FL 19 de Registro de devoluciones a planta.

Cuando el cliente reporte alguna queja o reclamo sobre el producto o  Supervisor de

Cliente servicio esta debera ser registrada en el FCO3 de Registro de guejas logistica

de clientes de acuerdo con el PCO1 Procedimiento comercial v de
mercadeo. Cuando &l ciente realice la devolucion de algan producto

este debera mantenerse en canastillas especiales de no conformes v
gislarse de manera conveniente para evitar la contaminacidon del
espacio. La devolucion sera manejada como ose menciono en el
numeral anterior,

Todas las devoluciones realizadas a la empresa deberan ser radicadas

en el area comercial,

El producto considerado como no conforme por inocuidad y que por revision vy autorizacion de la responsabilidad
competente determine que debe ser destruido, se deberd almacenar en congelacion fuertemente protegido y claramente
identificado para su disposician final a incineracian,
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DOCUMENTOS RELACIONADOS

Mota de a proveedor devolucién FLO4

Hoja de recepcion de materia prima en posta o en canal FLOS o FLOS
Recepcion v almacenamisnto de materia prima v producto terminado PLOA.
Manejo de no conformes FQO6

Procedimiento de despachos PLO7

Registro de devoluciones a planta FL19

Procedimiento comercial v de mercadeo PCO1

Registro de quejas de clientes FCO3

Fuente: El Autor
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3.2.11 Proceso de infraestructura. Se evalia nuevamente el
cronograma de mantenimiento preventivo y correctivo y se planea el
mantenimiento para algunos equipos de produccién, pero no para todos. Hasta
finales de noviembre de 2007 el procedimiento de mantenimientos preventivos de
los equipos empieza a moverse. El proceso queda sujeto a las modificaciones de

planta realizadas a finales del 2007 y comienzos del 2008.

En cuanto al sistema de trazabilidad e inventarios que se piensa implementar a
futuro, se planea adquirir otros equipos de infraestructura como computadores,
equipos lectores de cdédigos de barras e impresoras de etiquetas internas y

comerciales.

3.2.12 Proceso de auditorias internas. A mediados del mes
de noviembre de 2007 se realiza la primera auditoria interna por parte del personal
de la empresa capacitada en esta labor. Se planea una segunda auditoria para
mediados del mes de Diciembre y una ultima auditoria interna para finales de
diciembre, todo esto con el fin de mejorar la formacion para la primera auditoria

externa realizada por el ente certificador, en el mes de Febrero de 2008.

El personal interno auditor se ha capacitado en el conocimiento y aplicacién de la
norma ISO 9000, aunque se deben preparar mejor en los procesos de auditorias.
Los resultados de la primera auditoria se evalGan, lo cual permite retroalimentar a
los auditores internos para efectuar mejoras en sus procesos de auditorias futuros.
Ademas se les recalca la importancia de realizar seguimiento y cierre de las no

conformidades encontradas durante la primera auditoria interna.

o Resultado de auditorias internas y externas. De los procesos
de auditorias internas y externas realizadas por los consultores de calidad y
clientes, se dejan sentadas algunas no conformidades y observaciones que
permiten realizar ajustes y mejoras al sistema de gestibn de calidad. A

continuacion se presentan algunas no conformidades encontradas en tres
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auditorias realizadas durante el proyecto. Las acciones de mejora mencionadas
luego de los reportes, corresponden a un resumen de los registros de Acciones de
mejoras definidas por la compafiia, igualmente el formato aqui presentado no
corresponde al formato definido por la empresa para el diligenciamiento de las

acciones de mejora, aunque el contenido es esencialmente el mismo:
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CUADRO 3. REPORTE DE AUDITORIA 1 REALIZADA EL 27 DE ENERO DE 2.007

FECHA

PROCESO

RESP

HAL.

N.

DETALLE

ACCION

27 Enero
de 2.007

Gestion de
calidad

Coordinador
calidad

NC+

4.2.3

Se encuentran inconsistencias con
coédigos y nombres de formatos en el
PQO3 de Acciones correctivas 'y
preventivas.

Los cddigos no coinciden con el listado
maestro.

Se encuentran documentos con firmas de
revision incompletas.

Se encuentran fechas que no coinciden
entre listado maestro y documentos
aprobados.

No se llevan los histéricos de cambios de
los documentos.

El listado maestro de documentos vy
registros estan desactualizados.
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El programa de limpieza y desinfeccion
esta sin aprobacion y sin divulgacion.
Los registros de limpieza diaria estan sin

firmas de realizacion y de verificacion,

5 27 Enero Gestién | Coordinador Ne | 75 algunos tienen datos en lapiz.
de 2.007 calidad calidad ' No estan especificados los documentos
gue el transportador debe llevar dentro del
carro.
En el programa de agua potable no se
menciona el plan de muestreo
Se encuentra pescado sin empaque
y _ adecuado al lado de materia carnica en
3 | 27 Enero | Gestion de | Coordinador .
_ _ Obs cuarto de congelacion.
de 2.007 calidad calidad

Fuente: El autor
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CUADRO 4. Solicitud de accion de mejora de las no conformidades mencionadas

No Accidn Responsable | Accion remedial Posibles causas Accion correctiva

No hay conocimiento de ISO

) o 9001:2000, no se ha L
Coordinador | Corregir listados o Capacitacion a toda la empresa
1 _ concientizado de la
de calidad y documentos | _ en 1ISO 9001:2000
importancia de mantener los

documentos.

No hay conciencia del o
Capacitacion con todo el

Coordinador personal frente a la - o
2 _ - . _ . personal en el diligenciamiento
de calidad importancia de tener registros
de los formatos.
completos

Fuente: El Autor
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CUADRO 5. REPORTE DE AUDITORIA 3 REALIZADA EL 8 DE SEPTIEMBRE DE 2.007

N. |FECHA| PROCESO RESP HAL.| N. DETALLE ACCION
No se evidencian Caracterizaciones de los
procesos Planeacion Estratégica, Comercial

1 08-sep- | PLANEACION | PLANEACION Ne | aa y Mercadeo, Planeacién, Logistica, Punto de L

07 ESTRATEGICA | ESTRATEGICA Venta, Gestion Administrativa, Gestion
Calidad, Infraestructura y  Auditorias
Internas.
No se evidencian las evaluaciones de los

10 08-sep- COMPRAS COMPRAS NC | 743 proveedores Jhon Lomos, Carnes Brava, 5

07 Frigirifico Suba y Nuevo Milenio de acuerdo
a lo solicitado 7.4 de la NTC 1SO 9001:2000
No se evidencia control sobre la trazabilidad
de los productos en el area de produccién
incumpliendo lo solicitado en el numeral No.

13 08-sep- PRODUCCION | PRODUCCION | N | 75.3 7.5.3 de la NTC Iso 9001:2000; ejemplo de 3

07 esto es el producto Caderas en Punta de

Anca con Lote No. 19545, cédigo que no
muestra la trazabilidad hasta el proveedor

de la materia prima.

Fuente: El Autor
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CUADRO 6. Solicitud de accion de mejora de las no conformidades mencionadas

N?, Responsable Accion remedial Posibles causas Accion correctiva
Accion
Elaborar, revisar y Falta de conocimiento por parte Se dicta curso de capacitacion
Coordinador de
1 lidad aprobar las del responsable sobre la como Auditor interno al
e caracterizaciones importancia de las mismas coordinador de calidad
No se presenta la necesidad de
Director de Realizar las evaluar formalmente a los Establecer una reevaluacion
2 cadenas de evaluaciones alos | proveedores de materias primas periodica a los proveedores
abastecimiento proveedores ya que se hace de manera mas importantes cada 6 meses.
informal
Falta de concientizacion del Reevaluar y revisar el
Implementar y personal en la importancia del procedimiento actual para
Director de sostener el proceso. disefiar una version mas acorde
3 produccion procedimiento de al proceso real. Capacitar al
trazabilidad El procedimiento actual no es personal en el proceso de
funcional trazabilidad

Fuente: El Autor
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CUADRO 7. REPORTE DE AUDITORIA 4 REALIZADA EL 10 DE NOVIEMBRE DE 2.007

FECHA | PROCESO RESP HAL.| N. DETALLE ACCION
No se evidencian acciones tomadas para las
COMERCIAL quejas de los clientes Politécnico, Sopas la 90 y
10-nov- 8.2.1, )
07 Y COMERCIAL | NC 793 Hogar Integral del 27 de Septiembre del 2007 1
MERCADEO " |en el formato FCO3 Registro de Quejas vy
reclamos.
No se evidencia seguimiento al plan de accion
BPM (FR18) Decreto 3075 de Minsalud
10-nov- | CONTROL DE .
CALIDAD NC | 4.1 |generado el 02 de Enero del 2007 y al Perfil 2
07 CALIDAD o o o
Higiénico Sanitario generado el 15 de diciembre
del 2006.
No se evidencia la Hoja de recepcion de
materia prima en posta (FL0O5) para la recepcion
10 de productos de los proveedores Frigosuba
-nov-
07 LOGISTICA LOGISTICA | NC | 7.4.3 |Ltda, Nuevo Milenio del 10/11/07 y Lomos y 3

Brama del 09/11/07 de acuerdo a lo solicitado
en el PLO1 Recepcion y Almacenamiento de

materia prima carnica y producto terminado.

Fuente: El Autor
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CUADRO 8. Solicitud de accion de mejora de las no conformidades mencionadas

Accién remedial

Posibles causas

Accidén correctiva

Revisar quejas y
reclamos que estén sin
accion remedial y dar

respectiva solucion.

Falta de implementacion
de metodologia sencilla
para responder quejas de

clientes

Crear carpeta en comercial y revisarla
periodicamente, evitando dejar pasar
una queja sin accién remedial por

mas de un dia.

Revisar el Plan de
accion y hacerle el
seguimiento. Realizar

nuevo perfil sanitario.

Los registros estan
guedando sin evaluacion
por el responsable y sin

seguimiento.

Evaluar constantemente los registros

por parte de los responsables.

No
.. | Responsable
accion
1 Comercial
5 Coordinador
de calidad
Director
3 cadenas de
abastecimiento

Realizar el
seguimiento en delante
de los proveedores
que lleguen en el
formato

correspondiente.

Falta de disponibilidad de
los formatos.

Falta de capacitacion al
personal responsable.
Falta de organizacion del
proceso de recepcion de

materias primas.

Organizar una carpeta para disponer
facilmente de los formatos para su
diligenciamiento.

Capacitar al responsable de la labor
en la importancia de dicho formato.
sobre la

Concientizar al personal

importancia en el seguimiento de
cada paso en la recepcion de la

mercancia.

Fuente: El Autor

102




CUADRO 9. REPORTE DE AUDITORIA 5 REALIZADA EL 30 DE NOVIEMBRE DE 2.007

HAL .
N. | FECHA PROCESO RESP N. DETALLE ACCION
. ' Ninguna de las caracterizaciones evidencia
30-nov- comercial y Director 4.2 y . )
2 . NC - su aprobacion; se incumple con lo descrito 1
07 mercadeo comercial
en el numeral 4.2.3 de la norma.
. _ El reglamento interno de trabajo se
30-nov- Gestion Directora _
8 o . NC-| 6,4 |encuentra en borrador y no ha sido 2
07 administrativa D.H. . .
divulgado ni aprobado.
No se evidencia manejo y control de los
30-nov- . Director 4.2. |registros de trazabilidad en produccion
12 Produccion y NC+ ) ) 3
07 produccion 4 |incumpliendo con el numeral 4.2.4. de la
norma.
) Se observa falta separacion de productos
30-nov- Director 7.5. _ )
22 Punto de venta y NC - de diferente origen, en las neveras de 4
07 produccion 1

punto de venta.

Fuente: El Autor
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CUADRO 10. Solicitud de accion de mejora de las no conformidades mencionadas

Posibles causas

Accidén correctiva

Falta de espacios para al revision de documentos

Crear espacio en el comité de calidad para la revision de

documentos concernientes a calidad.

Los procedimientos de
produccion aun estan en
proceso de implementacion,

modificaciones y mejoras.

Nombrar a un responsable en la
verificacion y manejo de los
registros de produccion, y
evaluarlos todos los dias el dia

posterior a su elaboracion.

No
» Responsable Accion remedial
accion
1 Director Aprobar
comercial caracterizaciones
_ Revisar, evaluar,
Director _
aprobar y divulgar el
2 Desarrollo o ,
procedimiento interno
Humano )
de trabajo
Organizar y designar a
. un responsable en el
Director de _
3 y almacenamiento y
produccion )
control de los registros
de produccion.
Buscar el método
. adecuado para separar
Director de ) _
4 y mercancia de diferente
produccion

naturaleza en las

neveras.

Falta de infraestructura para
disponer de espacios
exclusivos para cada materia
prima.

Conseguir separadores para
productos en las neveras del
punto de venta. Destinar capital

para esta separacion.

Fuente: El Autor
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3.2.13 Proceso gestion administrativa. Se finalizan los
procedimientos de gestion de personal, y se presentan algunas modificaciones en
formatos y en el propio procedimiento. Se encuentra implementado casi en su
totalidad, pero aun falta distribuir y divulgar los manuales de funciones y el

reglamento interno de trabajo.

En el PAO1 de Gestion de Personal, cuya version 1 sale el 28 de Febrero de 2007,
se realizan modificaciones en el modelo de participaciéon de la gerencia en los
procesos de necesidad de capacitaciones y en contratacion del personal.
Formatos como el FAO3 de Entrega de Lockers, FAO4 de Entrega de articulos de
aseo personal y de planta y FAO5 de Planilla de control de desposte, se eliminan
por falta de utilizacion, por fusion con otros formatos o por modificacién total.
También se cambia el modo de contratacion, induccion, capacitacion, control
disciplinario, promocion y de salud ocupacional. La version 2 sale el 17 de Octubre

de 2.007, que es la que se encuentra vigente.

Cuadro 11. Comparativo del contenido de la norma ISO 9001:2000 entre el

estado inicial y el estado final del proyecto.

Proceso Estado inicial Estado final Pendiente
Existen politicas | Las versiones iniciales de la ] L
. o L Conseguir la certificacion
» de calidad, | mision y visibn han sufren
Planeacion L L ) y 1ISO9001:2000 y HACCP,
o mision, vision y | cambios de version pero se ) )
estratégica o ) con miras a un posible
objetivos de | controlan dentro del sistema
. y ) ISO 22000.
calidad claros. de gestién de calidad.
) Los procedimientos de
No existen )
o comercial y mercadeo se
procedimientos . Aprobar los
i crean junto con los formatos. o
del area . o procedimientos y hacer de
. ) Las fichas técnicas de .
Comercialy | comercial. ) los registros de acuerdos
) . producto terminado son _
mercadeo Existen fichas ) con el cliente una
o mejoradas y aprobadas. )
técnicas de los i herramienta de mayor
Se crean fichas de acuerdos o
productos de la ] aplicabilidad.
con los clientes en cuanto a
empresa. o
las caracteristicas del producto
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solicitado.

No existe claramente definido
el proceso de planeacion en

ningln documento escrito y

Establecer
procedimientos claros de

planeacién de los

Planeacion No existe estandarizado. Los procesos | procesos de produccion,
de planeacion son divididos en | tal y como se describen
partes de compras, comercial | en la caracterizacion de
y mercadeo y produccion. dicho proceso.

No existen

procedimientos Se disefia procedimientos de
de compras de | compras de materias primas
materias primas, | carnicas, materiales e insumos
materiales, y Servicios.

Compras ) ) ] o
insumos ni | Se crean fichas técnicas de
servicios. Existen | insumos y mecanismos para
fichas  técnicas | controlar inventarios de
de materias | insumos.
primas carnicas.

Los procedimientos se
] implementan y se realizan las
Existen o )
o modificaciones pertinentes a
o procedimientos o

Logistica .| los que existian.
que no estan o
) Se crean procedimientos de
implementados. N o

trazabilidad y procedimiento
de despachos.
Existe el | Se aprueba el procedimiento
procedimiento de produccién. Los formatos
documentado de produccién se modifican y
mediante un | se complementan con los | Modificar el procedimiento
flujograma y su | procedimientos de | cuando las instalaciones
Produccién respectiva trazabilidad. El sistema de | estén listas para la
explicacion en | trazabilidad se implementa y | implementacion del
texto. Existen | se mantiene junto con los | sistema HACCP.
formatos de | registros de produccion.
control de
produccion.

Punto de No existen Se crean los procedimientos Incluir dentro del
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venta documentos de atencién al cliente y procedimiento de
exclusivos para procedimiento general de trazabilidad el resto de
el punto de punto de venta junto con los producto ofrecidos en
venta. Los formatos respectivos. punto de venta como
procedimientos La mayor parte de los lacteos, arepas y huevos.
de control de procedimientos quedan
calidad son los implementados.
Unicos que
aplican aqui.
Los Se modifican acorde a nuevos N
o . o Evaluar, modificar y
procedimientos | cambios los procedimientos de | )
i o ] . ajustar el sistema HACCP
Control de ya estan limpieza y desinfeccién y ] )
] ] . ] . cuando las instalaciones
calidad implementados manejo de residuos sélidos.
) queden completamente
casi en su
) adecuadas.
totalidad.
La documentacion esta
Se encuentran completa e implementada
Aprobar el reglamento
los completamente. El reglamento ] .
» o ) . interno de trabajo y
Gestion procedimientos interno de trabajo se

administrativa

en estado de
mejoramiento e

implementacion.

encuentra aun en estado de
borrador. Los manuales de
funciones del personal esta

aun en modificaciones.

distribuir los manuales de
funciones del personal de

la empresa.

Gestion de

calidad

Se encontraron
procedimientos
documentados e

implementados.

Se presentan modificaciones a
algunos formatos en miras a
realizar auditorias no solo de
ISO 9001:2000 sino también

de BPMs y HACCP.

El procedimiento de manejo de

no conformes se deja en

estados iniciales de ensayos.

Terminar e implementar
por completo los
procedimientos de manejo

de no conformes.

Infraestructura

Esta
documentado el
procedimiento de

mantenimiento
preventivo y

correctivo de los

Se implementa y ponen en
accion algunos
mantenimientos correctivos de
los equipos de mayor
influencia en la calidad del

producto.

Programar
mantenimientos
preventivos para equipos
de pesaje y control de
temperatura para el

periodo siguiente.
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equipos de la
empresa.
El procedimiento Se realiza una primera
esta auditoria interna del sistema
documentado de gestién de calidad
pero hasta el ISO9001:2000 dirigida por el
momento no se personal formado Formar a los auditores
han realizado anteriormente y basados en la | internos en los requisitos
Auditorias o _
ternas auditorias documentacion. del Decreto 3075 de 1997
internas. Se y el Decreto 60 de 2.002
forman auditores de HACCP.
internos
capacitados para
ejercer esta
funcién.

Fuente: el autor.

El proceso de documentar e implementar el sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2000 finalmente arroja un manual de calidad, que se refiere al compendio o
documento principal para sustentar el sistema disefiado. A continuacion se

presenta este manual de calidad con sus respectivos anexos.

3.3 Manual de calidad. Carnes La Suizay CIA LTDA.
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1.1 INTRODUCCION

El presente manual describe el Sistema Integral de Gestion de Calidad basado en
las normas ISO 9001:2000, HACCP y Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
asi como las autoridades y responsabilidades frente a los procesos y documentos
internos de la empresa, en los cuales se estandariza o registra la informacion de

cada proceso.

. QUIENES SOMOS?

Carnes La Suiza y CIA LTDA es una empresa Colombiana que desposta,
porciona, empaca al vacio, madura carnes de res, cerdo y ternera. La planta de
procesamiento se encuentra ubicada en el barrio San Cristébal Norte en la
direccion calle 163 A # 8 A-61 en la ciudad de Bogot4. Cuenta también con punto
de venta ubicado en las mismas instalaciones cuyo mercado apunta a objetivos
locales, enfocado hacia el mercado del hogar. La planta fisica estd compuesta por
un area de recepcion de mercancia, una sala de proceso climatizada, tres cuartos
frios, dos de refrigeracion y uno de congelaciéon, maquinaria apta para el
procesamiento de las carnes. También se encuentra el &rea administrativa,
servicios de alimentacion, instalaciones sanitarias y una bodega. El punto de venta
hace parte de la planta fisica de la empresa. Actualmente, se cuenta con un
equipo de trabajo compuesto por personal operativo, personal administrativo y
asesores de punto de venta.

Se caracteriza por ofrecer productos de Optima calidad, empacados al vacio y con
un grado de maduracién que permite obtener una carne con unas caracteristicas
sensoriales exclusivas. Los procesos de aseo, limpieza y desinfeccion son
adecuados, de tal forma que presente unas instalaciones totalmente apropiadas
para la manipulacién de alimentos. La infraestructura con la que se cuenta permite

ofrecer a todos nuestros clientes la mejor calidad del producto y del servicio
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prestado. La mayor prioridad de la empresa es conseguir la satisfaccion total del
cliente, por lo que existen elevados estandares de calidad acordes con la

reglamentacion actual que rige el sector de los alimentos y de las carnes.

HISTORIA

Carnes la Suiza es una empresa creada por una familia capitalina en 1976. El
padre, Ignacio Angulo, fue el creador de la empresa que empezé como una
pequefia tienda de barrio, la cual se dedicaba a la venta de viveres tales como:
verduras, complementada por la venta de carnes en menores cantidades, contaba
con una pequefia nevera de capacidad minima que no cumplia con ninguna norma
legal. A través de los afios se fue transformando, hasta llegar a ser lo que es

ahora, una prestigiosa distribuidora de carne.

Hacia el afio de 1982 en el Gobierno del ex presidente Julio Cesar Turbay Ayala,
se inicié un programa en compafia de la Alcaldia de Bogota llamado PAN-DRI,
que tenia como objetivo buscar y escoger la tienda mas grande entre los barrios
menos favorecidos, con el fin de proporcionarle ciertas ayudas y subsidios, con el
anico fin de entregarle a la comunidad una facilidad y excelencia a la hora de

comprar.

La tienda de Ignacio Angulo sali6 favorecida por este programa, que otorgaba a la
tienda la posibilidad de comerciar con unos bonos entregados por el gobierno que

tenian el mismo valor del dinero.

La tienda estaba situada en la calle 163 abajo de la carrera séptima, ubicacion que
le favorecia ya que la gente que vivia en los cerros de los estratos 1, 2 y 3 bajaban
a comprar sus viveres en esta tienda porque tenian la facilidad de pagar con esos
bonos.

Poco a poco la tienda fue cogiendo fuerza por sus alrededores, hasta tal punto

gue todo el mundo la conocia y ya no era considerada como una tienda sino como
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un supermercado a donde se podia ir a mercar. Con toda esta fuerza, el ya
supermercado, se fue haciendo conocer también por su venta de carne; todo éste

crecimiento, gracias al programa implementado por el gobierno.

Al terminar el mandato el ex presidente Turbay Ayala y ocupar su cargo Belisario
Betancourt, este programa de subsidios desaparecié perjudicando enormemente

las ventas del supermercado.

Al ver que las ventas caian sin fondo, pero que la venta de carne (a pesar de la
caida de las ventas) aumentaba sustancialmente, don Ignacio Angulo decidio

inclinarse hacia el negocio de las carnes y dejar a un lado el de los viveres.

Después de este cambio, el negocio siguié creciendo moderadamente y poco a
poco se fue apoderando del mercado de jardines infantiles y restaurantes de bajo

nivel.

En el aflo de 1997 el hijo de Ignacio Angulo, que ya tenia edad para involucrarse
en el negocio, fue participe de una oferta de ganado costefio con el fin de hacer
una prueba en el mercado para determinar qué acogida tenia este tipo de carne
por parte de los clientes. Recibié tan solo 5 novillos y empez6 a probar las ventas
con este tipo de carne, la cual tuvo una exitosa aceptacion por parte del publico;

de ahi en adelante se abrieron las puertas hacia el mercado institucional.

Hacia el 11 de noviembre de 1999 al ver que sus clientes estaban conformados
por grandes mercados como la Policia Nacional que cada vez exigia mas, la
empresa se constituyd legalmente; ademas de esto la compafia empezd a
trabajar fuertemente por mejorar la calidad pasando de vender carne fresca (carne
gue se vende apenas se sacrifica el animal) a vender carne madurada (carne que
permanece de 5 a 6 dias en frio para mejorarla y volverla mas jugosa).

Seguidamente, la empresa decidié abrir tres puntos de venta, uno en Fontibon y

dos en Toberin, para vender los productos que en el mercado institucional no
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tienen buena rotacion. En ese momento la empresa vendia dos novillos

semanales, actualmente vende 120 novillos semanales.

En el aflo 2004, decidieron retirarse del mercado institucional ya que los créditos
dados a lo clientes, eran complicados de manejar. El cambio que pensaron hacer
fue abrir puntos de venta pero se dieron cuenta que los controles de calidad eran
muy complicados, ademas que los precios tendrian que reducirse al tener que
vender al contado, razon por la cual, decidieron retornar al mercado institucional

en el que actualmente compiten.

Actualmente, Carnes La Suiza se esfuerza por mantener el estatus de alta calidad
que tienen sus productos, por mejorar cada dia en cuanto a la tecnologia
necesaria para su produccion y aumentar cada vez mas su penetracion en el

mercado.
LINEAS DE MERCADO
e Mercado institucional
e Linea hogares (punto de venta)

DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso realizado en Carnes La Suiza se encuentra descrito a través de los

siguientes documentos:

e Macroproceso (Anexo 1)

e Caracterizaciones de cada proceso

2. DIRECTRICES
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2.1 POLITICA DE CALIDAD

Satisfacer oportuna y plenamente las necesidades y expectativas de nuestros
clientes, mediante el procesamiento y comercializacion de productos carnicos
empacados al vacio de Optima calidad, que favorezcan el bienestar de los
consumidores a precios justos y con excelente servicio, apoyados en un talento

humano competente para la mejora continua de nuestros procesos.

2.2 VISION

En el 2008 ser reconocidos en el sector gastrondmico de las carnes colombianas
como una empresa certificada en gestion de calidad e inocuidad 1SO 9001: 2000
HACCP, apoyados en un equipo de trabajo competente, con una clara orientacion
de servicio al cliente, unidos al propdsito de mantener precios razonables y un
crecimiento progresivo, sostenible y rentable.

2.3 ORGANIZACION

Carnes La Suiza y CIA LTDA esta conformada por varios cargos, los cuales se
detallan en el organigrama (Ver anexo 2)

2.4 OBJETIVOS DE CALIDAD

e Satisfacer al cliente con productos hechos a su medida:

Conocer las expectativas del cliente e investigar sobre los nuevos habitos de
consumo Yy sus necesidades actuales y futuras, para ofrecerle productos que

satisfagan sus necesidades.

e Aumentar la satisfaccion del cliente mejorando la comunicacion:

116



Mantener y mejorar una constante comunicacion con nuestros consumidores con
el fin de asegurar un nivel éptimo de servicio al cliente como valor agregado a

nuestros productos.

e Mejorar continuamente los procesos

Mejorar continuamente los procesos, controlando los puntos criticos de toda la
cadena productiva desde la compra de ganado y su sacrificio, hasta la entrega
final del producto al cliente, logrando la estandarizacion e interaccion de los
procesos con el fin optimizar los recursos, garantizar inocuidad en los productos y

confianza en el consumidor.

e Mantener y mejorar la competencia del personal:

Mantener un talento humano comprometido y competente en la manipulacién de

alimentos que sume experiencia y trayectoria al proceso y apoye el control y re
reduccion de cualquier Riesgo de contaminacion en los productos.

e Mantener y mejorar la rentabilidad
Mantener una cadena de valor (Proveedor- La suiza- cliente) de mutuo beneficio,
que garantice precios competitivos y procesos eficientes para un crecimiento
progresivo y rentable.

3. ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
El alcance del sistema de calidad de Carnes La Suiza y CIA LTDA es desde la
recepcion de la materia prima, el almacenamiento, el desposte, el empacado al

vacio, el porcionado, los cortes especiales, el despacho, apoyados con los

procesos comerciales, administrativos y de gestién de calidad, conjuntamente con
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los procesos de seguimiento como son el control de calidad y auditorias de

calidad.

Dentro de los procesos se excluyen los siguientes numerales de la norma ISO
9001:2000:

e Numeral 7.3 de Disefio y desarrollo.

4. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CALIDAD

Con el fin de darle una estructura al sistema de calidad y manual de calidad se
han establecido diferentes tipos de proceso, los cuales se resumen asi en el

anexo 1 del presente manual, asi:

Procesos gerenciales

Los cuales permiten generar las directrices de manejo y asignar
responsabilidades, autoridades y controlar el proceso a través de su seguimiento,
dando asi cumplimiento al capitulo 5 de la norma ISO 9001:2000.

Procesos operativos o criticos

Describen el proceso, los responsables y los documentos y registros que soportan
el eje central de la empresa, como planeacion, comercial y mercadeo, compras,
logistica, produccién y punto de venta, asi como la descripcién y control sobre los
procesos sub-contratados, los cuales se incluyeron en el proceso de compras,
tales como transporte, sacrificio, remodelaciones, consultorias, entre otros, dando

asi cumplimiento al capitulo 7 de la norma ISO 9001:2000.

Procesos de administrativos y de apoyo del SGC
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Los cuales permiten controlar el sistema de calidad a través de una estructura
documental, y un control de los documentos y registros que se originen para
estandarizar el proceso de Carnes La Suizay CIA LTDA, dando asi cumplimiento
al capitulo 4.2 de la norma ISO 9001:2000. Ademas, se han incluido todos los

procesos de soporte de la compaifiia.

Procesos de seguimiento

Los cuales permiten detectar oportunidades de mejora (no conformidades), tomar
datos, analizarlos y generar acciones correctivas y preventivas oportunas, dando

asi cumplimiento al capitulo 8 de la norma ISO 9001:2000.

41 PROCESOS ADMINISTRATIVOS Y DE APOYO DEL SGC

Este manual describe el sistema de calidad que Carnes La Suiza y CIA LTDA
cumple en desarrollo de los requisitos de la norma ISO 9000, HACCP y BPM. Asi
mismo, referencia los documentos que dan cumplimiento a lo reglamentado por la
ISO 9000 y aquellos procedimientos, instructivos y fichas técnicas que se han
considerado de importancia para el control de los procesos, los cuales se
describen en detalle en cada proceso y los registros que se guardan de cada

actividad.

La administracion del manual de calidad esta sujeta a lo descrito en el

procedimiento de control de documentos PQO1.

El sistema de calidad de Carnes La Suiza y CIA LTDA fue disefiado basandose
en la filosofia de Planear los procesos, Ejecutarlos, Verificar su implementacion,
medir y a partir del andlisis tomar acciones de mejoramiento, tal como se muestra
en el macro-proceso presentado en las primeras hojas de este manual y como se

describe en el contexto de este.
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4.1.1 CONTROL DE DOCUMENTOS

La elaboracion, identificacion, actualizacién, manejo de documentos obsoletos y el
control de datos y documentos externos, se ha estandarizado en el procedimiento

de control de documentos POO1. En la caracterizacion de Gestion de calidad

(Anexo 12) se resume la forma en como el control de documentos cumple con los

requisitos de la norma.
4.1.2 CONTROL DE REGISTROS
El control para la identificacion, almacenamiento, proteccion, tiempo de

almacenamiento y disposicion final de los registros se encuentra establecidos en

el procedimiento PQ02 de Control de registros y se lleva en el listado maestro

de registros FOO03, este es administrado por el coordinador de calidad. La

descripcion de dicho proceso esta en la caracterizacion de Gestion de calidad
(Anexo 12).

4.2 PROCESOS GERENCIALES

4.2.1 PLANEACION ESTRATEGICA

La alta direccién de la compafiia conformada por la gerencia, la subgerencia y el
comité de calidad se han comprometido con el sistema de calidad, a través de la
asignacion de recursos como asesorias, entrenamiento, tiempo de personal,
papeleria, costos de certificacién y auditorias entre otros y con el compromiso
continuo frente a la implementacion del sistema de calidad y a la satisfaccién de

los clientes como objetivo fundamental de la empresa.

4.2.2 DIRECTRICES
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Asi mismo, la alta direccion ha generado las directrices sobre el desempefio de la
compafia a través de la politica de calidad y la vision, las cuales se encuentran
descritas en los preliminares del presente manual y junto con los objetivos de
calidad, los indicadores de la gestion, se encuentran detalladas en el PLAN
ESTRATEGICO. Este plan permite mantener el sistema y el proceso de Carnes
La Suiza y CIA LTDA cuando se presenten cambios estructurales como

infraestructura, personal, equipos, entre otros.

4.2.3 RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES

Como parte de la asignacion de recursos y distribucion de actividades, se han
definido las responsabilidades y autoridades frente a los procesos del sistema de
calidad, en la caracterizacion de cada proceso (ver anexos) y eéstas son

comunicadas en las respectivas divulgaciones.

4.2.4 COMUNICACION INTERNA

Para ello Carnes La Suiza y CIA LTDA ha establecido el manejo de

comunicacion interna, ésta se ha dividido de la siguiente manera:

e Carteleras: se utilizan para capacitar a personal operativo y administrativo
en temas correspondientes al sistema de gestion de calidad entre otras.

e Comités de calidad: donde se relnen los integrantes y se tratan los temas
relacionados con aspectos relevantes al sistema de calidad de la empresa,
como también se tocan temas relacionados.

e Comunicacion directa

e Comunicados internos: por medio del FAl1ll de Circulares vy

comunicados __internos se divulgan y comunican informaciones

importantes que deben ser atendidos en las dependencias.
4.2.5 REVISIONES POR LA DIRECCION
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Con el fin de ejercer un seguimiento y control como fuente de deteccién de
necesidades de mejora y de asignacion de recursos, se ha establecido un comité
de calidad, conformado por la gerencia, los directores de las éareas y la
coordinacion de calidad, quienes se reinen como minimo una vez al mes para
analizar y revisar aspectos de desempefio de cada una de las areas de la
empresa, incluyendo:

e Resultados de auditorias

e Quejas y reclamos de clientes

¢ Indicadores de gestion y desempefio de cada proceso

e Estado de acciones correctivas y preventivas

e Aspectos relacionados con proveedores, costos, entre otros.

e Aspectos que tienen que ver con el proceso productivo y el desempefio del

mismo.

4.3 PROCESO DE GESTION DE RECURSOS

El sistema de calidad de Carnes La Suiza y CIA LTDA ha contemplado recursos
como personal competente, infraestructura, equipos de proceso, compresores y
sistemas de frig, servicios como agua potable, transporte, entre otros, asi como el
ambiente laboral y las condiciones ambientales del almacenamiento y manejo de

los productos, para ello se han definido los siguientes estandares de manejo.

4.3.1 PROCESO DE GESTION DE PERSONAL

Con el fin de garantizar que el personal que labora en Carnes La Suiza y CIA

LTDA es competente, se han definido los procesos en el PAO1 de Gestion de

personal para la contratacion, vinculacion, induccibn y capacitacion,

administracion del personal, evaluacion, promocion y salud ocupacional.

4.3.2 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO
DE EQUIPOS

122



Para garantizar productos y servicios de excelente calidad, Carnes La Suiza y
CIA LTDA cuenta con los equipos, instalaciones y servicios necesarios, para
cubrir las exigencias generadas en cada uno de los procesos, dentro de lo cual la
compafia da preferencial atencion a la conservacion de la cadena de frio, para
cuyo efecto dispone de cuartos y areas de proceso aisladas del medio externo
gracias al aislamiento térmico. Las oficinas de administracidon general estan
ubicadas en é&reas totalmente independientes que facilitan el desempefio de las
labores de personal adscrito a las mismas. También se presta especial atencion a
los equipos de medicion criticos dentro del proceso, como son termometros y

basculas, para lo cual se cuenta con planes y cronogramas de metrologia.

Equipos: los equipos de proceso de Carnes La Suiza 'y CIA LTDA como sierras,
basculas, maquinas empacadoras de vacio, tanque de termoencogido y molinos
son mantenidos y en algunos casos reparados por personal externo de la empresa

mediante el plan de mantenimiento preventivo o correctivo FIO1 segun

corresponda. Cada equipo dispone de su respectiva bitacora FI0O3 donde se

registra cada accion de mantenimiento o reparacién del mismo.

Transporte: Carnes La Suizay CIA LTDA cuenta con vehiculos provistos con
Termo-King; para garantizar el buen funcionamiento de estos, se cuenta con un

plan_de mantenimiento correctivo y preventivo FIO1, contribuyendo de esta

manera a mantener la cadena de frio de los productos y por ende la calidad de
estos.

Sistema de frio: se poseen difusores de frio en el area de proceso y cuartos frios
de refrigeracion y congelaciéon. ElI mantenimiento de los mismos también se

encuentra contemplado dentro del FIO1.

Agua potable: se dispone de un procedimiento documentado para controlar el

agua potable PR04, en donde se contemplan los parametros mas importantes a
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tener en cuenta para asegurar que el agua utilizada en los procesos es potable y
cuenta con las condiciones adecuadas para ponerse en contacto con productos y

superficies.

4.3.3 AMBIENTE DE TRABAJO

CONDICIONES LABORALES: las favorables y equitativas condiciones laborales
del personal hacen que Carnes La Suiza y CIA LTDA ofrezca a sus clientes
productos carnicos acompafados de un excelente servicio por ello la prestacion

de un buen servicio esta sujeta a las condiciones laborales del empleado.

Carnes La Suiza y CIA LTDA se acoge a todas las formalidades de ley que
incluyen afiliaciones para salud, pension, cesantias, A.R.P., Caja de
Compensaciéon, junto con un Programa de Salud Ocupacional que contiene
Reglamento de Higiene y seguridad industrial, el COPASO (Comité Paritario de
Salud Ocupacional), el Panorama de riesgos y una Politica de Salud Ocupacional.
En forma espontanea o programada se planean actividades de bienestar que
aportan tranquilidad y satisfaccion a sus clientes internos. Todo esto se detalla en

el PAO1 de Gestion de personal.

CONDICIONES AMBIENTALES: Con el fin de mantener la cadena de frio sobre
los productos en todo momento se hace necesario mantenerla durante todas las
etapas de procesamiento del producto, para lo cual se poseen difusores y areas
adaptadas para mantener la temperatura a condiciones aceptables.

4.4 PROCESOS OPERATIVOS O CRITICOS
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441 COMERCIAL Y MERCADEO

Carnes La Suiza y CIA LTDA cuenta con un departamento especializado en
realizar las gestiones de comercializar los productos elaborados, estudiar el
mercado y buscar nuevas oportunidades comerciales para expandir el nimero de
clientes, siempre anteponiendo la calidad de los productos y los servicios ofrecidos

por la empresa.

Existe un procedimiento comercial y de mercadeo PCO1 que identifica cada una
de las etapas necesarias para realizar la consecucion de los clientes, la respectiva
vinculacion como clientes de la empresa, la toma del pedido en el FC01 y el
cumplimiento con los estandares de calidad exigidos por el cliente. También se
destacan los mecanismos empleados para obtener la retroalimentacion vy
opiniones dadas por el cliente sobre la calidad del producto o del servicio. El area
comercial cuenta con formatos elaborados especialmente para atender las quejas
y reclamos FCO3, recopilar toda la informacion pertinente a los requisitos de
calidad sobre el producto del cliente en los Acuerdos con el cliente FCO04, registro
de devoluciones realizadas a la empresa en el FL19 y las planillas
correspondientes a la toma de pedidos exclusivamente del Punto de venta en el

FL24 de Control compras de punto de venta.

Como mecanismos de medicion el area comercial aplica encuestas de satisfaccion
tanto a los clientes institucionales en el FC06, como a los clientes de Punto de

venta en formatos de encuesta no formales.

4.4.2 PLANEACION

La planeacién se realiza con el fin de generar una serie de requerimientos,
actividades, responsabilidades que permiten cumplir el objetivo primordial de
Carnes La Suiza y CIA LTDA. Para esto, se establecen cuales son las metas

esperadas para el periodo siguiente y se determinan los requerimientos en
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materias primas, insumos, produccion, personal y gestion del mismo,
infraestructura, equipos, instalaciones, vehiculos, capacitaciones, auditorias,

recursos financieros, recursos publicitarios, entre otros.

4.4.3 COMPRAS

Las compras en Carnes La Suiza y CIA LTDA se han dividido en compras de
materias primas (canales, postas, procesados y materias primas no carnicas),
segun lo descrito en el PLO3, en compras de insumos y materiales como
(empaques, etiquetas, aditivos quimicos, elementos de aseo, papeleria, utensilios,
dotaciones entre otros) segun lo descrito en el PLO5 y en compras de servicios
(calibraciones, servicios de laboratorio, servicios de fumigacién, servicios de
mantenimiento de equipos, servicios de sacrificio entre otros) segun los descrito
en el PLO6. Estos procedimientos contemplan los procesos de requerimiento o
necesidad, evaluacion y seleccion de proveedores, inspeccion del producto
comprado, procesos de reevaluacion y seguimiento al proveedor con el fin de

garantizar siempre la conformidad y la calidad del producto comprado.

4.4.4 LOGISTICA

En Carnes La Suiza y CIA LTDA el proceso de logistica se contempla dentro de
las actividades relacionadas con la recepcion y almacenamiento de materias
primas, procedimiento que estd detallado en el PLO1, Manejo y disposicion de
insumos pormenorizado en el PL02, despachos del producto terminado que estan

descritos en el PLO7 y el procedimiento de trazabilidad detallado en el PL0O4.

Recepcién y almacenamiento de materias primas: describe el proceso
mediante el cual, de acuerdo con la ficha técnica de materia prima cérnica I1L04, se
recibe, revisa, verifica, inspecciona e identifica la mercancia comprada, se le da

disposicion en almacenamiento o a produccién. Se especifica el sistema y los
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mecanismos utilizados para mantener una rotacidon adecuada dentro de los

cuartos frios asegurando siempre mantener la calidad del producto.

Manejo y disposicion de insumos: se describe como se deben recibir los
insumos y materiales, los aspectos mas relevantes a evaluar en su recepcion
mediante la comparacién con las Ordenes de compra FL15 y mediante las fichas
técnicas de insumos y materiales. También se describe el manejo de los insumos
y el cuidado que se debe tener en su almacenamiento antes de ser utilizado

dentro del proceso productivo.

Procedimiento de despachos: en donde queda detallado el procedimiento
mediante el cual el producto terminado es recibido por el area de logistica,
inspeccionado, comparado con los requerimientos del cliente y se evalia que
cumpla con todos los requisitos de calidad exigidos. Contempla también el
mecanismo para despachar el producto en los vehiculos y el sistema de
retroalimentacion en cuanto a devoluciones o reclamos de los clientes realizados a

través de los transportadores.

4.45 PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD

En este procedimiento queda explicada la manera en la cual Carnes La Suiza
logra conocer en cada etapa del proceso el origen o la historia de cada una de las
materias primas procesadas, ademas de saber hacia donde se dirigen esos
productos procesados. El sistema de trazabilidad asegura que en caso de
cualquier eventualidad se puede reconstruir con certeza las etapas por las cuales
paso un determinado producto y qué actividades complementarias se pueden

asociar a las mismas etapas.

4.4.6 PRODUCCION
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Para garantizar que el proceso productivo se lleva a cabo bajo los parametros de
calidad y servicio establecidos por la compafia y exigidos por clientes y entes
reguladores del sector, se han disefiado instructivos de proceso para cada una de
las etapas desde el alistamiento de las materias primas hasta la entrega del
producto terminado al area de logistica, pasando por los procesos de desposte,
Charqueo o limpieza de postas, Empaque al vacio y termoencogido, picados
especiales, porcionado, sierra, molido y embutido. El proceso esta regulado por
controles sobre cada uno de los procesos aplicado para poder garantizar tener
todo el historial del sistema productivo con el fin de conocer rendimientos de
productos, de procesos y de personal. Detalles de este proceso se pueden
apreciar en el PP01 de Procedimiento general de produccidn.

Desposte: el instructivo de desposte detalla la forma correcta de como en Carnes
La Suiza y CIA LTDA se deben desprender las piezas carnicas de la canal,
buscando siempre el maximo aprovechamiento y el minimo desperdicio. Esto
queda detallado en el IPO1 de Desposte de canales. Se considera punto critico de

control por contaminacién Fisica.

Limpieza de postas: este instructivo detalla cuales son los elementos mas
importantes a tener en cuenta en el momento de realizar la limpieza de las postas,
y queda especificado en el IP02 de Limpieza de postas. Se considera punto

critico de control por contaminacioén Fisica

Empaque al vacio y termoencogido: se cuenta con instructivos para empacado
al vacio y termoencogido respectivamente, con el fin de indicar la manera en la
cual se deben empacar los productos en Carnes La Suiza y CIA LTDA y
posteriormente cuando aplique utilizar el sistema de termoencogido para resaltar y
mejorar la calidad del producto ya empacado. El detalle de estas dos actividades
queda registrado en el IPO7 y el IP08, respectivamente. Este proceso se considera

como punto critico de control por riesgo de contaminacion bioquimica.
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Picados especiales: se aplica en casos que el cliente requiera cortes como el
Goulash, cortes en Julianas u otros. El detalle de esta actividad queda ilustrado en
el IPO5 de Picados especiales. Se considera punto critico de control por

contaminacion Fisica.

Porcionado: este instructivo indica cuales son los tipos de postas que mas se
porcionan y los cortes mas comunmente solicitados. El detalle de los mismos se
encuentra ilustrado en el IP04. Se considera punto critico de control por

contaminacion Fisica.

Sierra: se detalla especificamente cuales son los tipos de productos que se deben
cortar en la sierra, las condiciones de manejo y los cuidados que se debe tener
con la misma. El detalle se encuentra en el IP03. Se considera punto de control

critico por riesgo de contaminacion fisica.

Molido y embutido: en este instructivo queda detallado la forma correcta de
utilizar el molino para la generacion de carne molida, y cuando aplique la
obtencion de hamburguesa y el método para la elaboracion de la misma. El detalle
se encuentra en el IP10 para producto molido e IP11 para Embutido. Se considera

punto de control critico por riesgo de contaminacion fisica.

4.4.7 PUNTO DE VENTA

Con el fin de prestar servicio en la linea del hogar, Carnes La Suiza 'y CIA LTDA
ha adaptado un punto de venta en sus instalaciones (punto de venta de San
Cristobal Norte), adecuado con todos los equipos, maquinaria, utensilios
necesarios para ofrecerle al cliente la mejor calidad del producto. El punto de
venta constituye un cliente mas para el proceso productivo, por lo que cada uno de
los elementos mencionados en el presente manual es aplicado por igual. El punto

de venta cuenta con un procedimiento general de punto de venta PC02 y un
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instructivo de Atencion al cliente IC20 ambos asociados con el area comercial de

la empresa.

Procedimiento general de punto de venta: en este procedimiento queda
explicado el mecanismo mediante el cual el punto de venta realiza el pedido a sus
proveedores que en su gran mayoria son Carnes La Suiza y CIA LTDA y luego
almacena, ofrece y vende el producto a los clientes locales. Cada uno de los
elementos asociados con el proceso productivo también queda explicitado como

procedimientos en el punto de venta.

Atencién al cliente: con el animo de siempre ofrecer un mejor servicio, en este
caso de atencion al cliente, Carnes La Suiza y CIA LTDA ha elaborado un
Protocolo de atencion al cliente que busca unificar criterios de atencion al cliente
en el punto de venta dirigido para cada uno de los asesores, buscando el
mejoramiento del servicio de atencidon y asesoria en cuanto a los productos

solicitados.

4.5 PROCESOS DE MEDICION Y SEGUMIENTO

4.5.1 SATISFACCION DEL CLIENTE

Las expectativas y requisitos de los clientes se encuentran documentados en las
fichas técnicas de productos terminados o en los Acuerdos con el cliente,
mencionados en el area de comercial. El seguimiento de la satisfaccion del cliente
se realiza mediante encuestas elaboradas por el area comercial con una
frecuencia determinada para clientes institucionales y clientes de punto de venta.
También se llevara un analisis de la satisfaccion del cliente realizando los estudios

correspondientes a las quejas, reclamos y devoluciones realizados a la empresa.

4.5.2 AUDITORIAS INTERNAS
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Con el fin de verificar el cumplimiento del sistema, se realizan auditorias internas

de forma periddica, para ello se han capacitado auditores integrales ISO, BPM y

HACCP, y se siguen las siguientes etapas:

PLANEACION: Esta es realizada de forma anual por el auditor lider y en
forma detallada en el FQ10 de Cronograma anual de auditorias, teniendo
en cuenta que los auditores no auditen su propio trabajo.

PREPARACION: Es realizada por cada auditor antes de la ejecucion,
donde se hace la revisién de documentos y se prepara la lista de preguntas
o lista de verificacion.

EJECUCION: Esta se realiza con actividades como Apertura, Evaluacion
del sistema, Revision y Clasificacion de Hallazgos y Cierre, de lo cual se
conservan registros como FQ11 de lItinerario de auditorias, FQ12 de
Reporte de resultados de auditorias y el FQO07 Solicitud de accion de
mejora.

SEGUIMIENTO: Es realizado por el auditor que realiza la auditoria, en la
fecha propuesta por el auditado, con el fin de verificar que la accién tomada
elimino la causa de la no conformidad. Esto se registra en la solicitud de

accion de mejora.

4.5.3 MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

Esta medicion del proceso se realiza a través de indicadores de gestion por areas

de la empresa y éstos se evallan mediante reuniones o comités de calidad

correspondientes.

4.5.4 MEDICION Y SEGUIMIENTO DE PRODUCTO

Se realizan inspecciones microbioldgicas y fisicoquimicas en diferentes etapas del

proceso, de acuerdo con el plan de muestreo microbiolégico. Asi mismo, se realiza

seguimiento a temperaturas para garantizar la conservacion de la cadena de frio

(ver capitulos anteriores del manual de calidad). En los casos en que el producto
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no cumpla especificaciones, se maneja como un no conforme, de acuerdo a lo

establecido en el PQO5 de Manejo de no conformes.

455 MANEJO DE PRODUCTO NO CONFORME E IDENTIFICACION DEL
ESTADO DEL PRODUCTO

Carnes La Suiza y CIA LTDA posee un procedimiento para el manejo de no
productos o servicios no conformes. Estas no conformidades se pueden presentar
en cualquier etapa del proceso o durante la prestacion del servicio, como también
en etapas posteriores generandose quejas, reclamos o devoluciones. El
tratamiento detallado de cada uno de los no conformes queda descrito en el PQ05
de Manejo de no conformes, en donde esta contemplado cualquier producto en
cada una de las etapas desde la recepcion de la mercancia hasta la satisfaccion

del cliente.

4.5.6 ANALISIS DE DATOS

Luego de capturar datos de las fuentes antes mencionadas, cada area debe
entregar un reporte de dichos datos, resaltando aquellos en los cuales no se
cumplieron las expectativas, andlisis que hace parte de la revisién por la direccién
descrita en procesos gerenciales.

Para dicho andlisis se pueden utilizar técnicas estadisticas no numéricas como

diagramas de causa y efecto, paretos, o simples graficas que permitan facilitar la

comprension de los datos y conducir a la toma de acciones adecuadas.

4.5.7 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS
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Para incrementar el cumplimiento con los estandares de calidad y requerimientos
del mercado se realizan acciones preventivas y correctivas dentro de cada uno de
los procedimientos en donde se presente algun tipo de no conformidad producto
de alguna actividad que deje de manifiesto alguna debilidad del sistema de gestién
de calidad. El procedimiento de acciones correctivas y preventivas se encuentra

descrito en detalle en el PQO3.

5. ANEXOS

Anexo 1:  Macroproceso

Anexo 2:  Organigrama

Anexo 3:  Caracterizacion del proceso PLANEACION ESTRATEGICA
Anexo 4.  Caracterizacion del proceso COMERCIAL Y MERCADEO
Anexo 5:  Caracterizacion del proceso PLANEACION

Anexo 6:  Caracterizacion del proceso COMPRAS

Anexo 7:  Caracterizacion del proceso LOGISTICA

Anexo 8:  Caracterizacion del proceso PRODUCCION

Anexo 9:  Caracterizacion del proceso PUNTO DE VENTA

Anexo 10: Caracterizacion del proceso CONTROL DE CALIDAD
Anexo 11: Caracterizacion del proceso GESTION DE ADMINISTRATIVA
Anexo 12: Caracterizacion del proceso GESTION DE CALIDAD
Anexo 13: Caracterizacién del proceso INFRAESTRUCTURA

Anexo 14: Caracterizacion del proceso AUDITORIAS DE CALIDAD
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AMEXD 1 MANUAL DE CALIDAD
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ORGANIGRAMA

1A SIN7A%S
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s 7 A% CARACTERIZACION DEL PROCESO DE
i PLANEACION ESTRATEGICA

Anexo 3 del manual de calidad

W1 8 Octubre 07

OBJETIVOS Establecer estratedias en la comparia para satisfacer las necesidades del cleinte v cumpliendo con la
normatividad legal.
ALCANCE Dezde la necesidad del mercado hasta la puesta en marcha del proceso para suplic dicha necesidad
RESPONSABLES Todos loz directores, Gerencia
AUTORIDAD Gerencia
SUBPROCESOS M.A&,

Infomacion

Entradas
Recursos

Procesos

Mecesidad del mercado

Talernto humano capactado

Todos [os procesos de la empresa

Mecesidades de los directivos Papeleria
Felaciones comerciales Fecurzoz ecanomicos
Internet

Hecesidad del cliente

Cumplimiento estandares

Identificacion de
nichas del mercado

Evaluacion nichos
idertificados

Aspectos urbanos.
) Cos_’to_s de
e BT 10
Pers_*_)lllall s J
Transporte_{lel

Canales de

Requisitos Iegalesr"'

ARlernativas de mejoras

Evaluacion de
recUrs0s,
infraestructura v talento

MNecesidad del
mercado

DIRECTOR COMERCIAL

Microlocalizacion

Politicas de
calidad

Objetivos de
calidad

Seguimiento del
proceso
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Infraestructura

Requisitos legales
Personal capacitado

Sistemas de calidad

MNecesidad de ajustes

Cortrataciones, adquisiciones
¥ COMPas

Puesta en marcha del
proceso

Toma de desiciones




Salidas

Informacion Recursos Procesos

Reguerimientos del cliente Recursos por asignar Todos [os procesos de la empresa

Mizion de la empress

Wision de la empress

Ohietivos de calidad

Documentos relacionado Variables a controlar
Plan estrategico 2007 Cumplimiento de estandares
Mivel de conocimienta de las polticas de
calidad

Documentos externos
Documerntos relacionadas caon las necesidades Metodo de control
Auditoriss internas

Registros
Wision de la empress
Mizsion de la empress
Ohijetivas de calicad

Requisitos de la norma
5.4 Planificacion
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Anexo 4 del manual de calidad

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE

() RIC LA RCADED Y 1 25 Septiembres 07
OBJETI¥OS Congequir y mejorar las relaciones comeciales entre los cliente y el mercado,
ALCANCE DESde_Ia busqueda del cliente hasta la retroalimentacion del cliente y elabrocaion de nuewva orden
e pedid

RESPOMNSABLES | Director comercial, superviosr logistica, coordinador de calidad y asistente comercial.

AUTORIDAD Director comercial
SUBFROCESOS |M.A

Entradas
Infemacion Recursos Procesos

Mecesdidad del mercado

-
Fersonal departamento comercial y

Flaneacion estrategica

mercaden.
Eztudic de mercados Telefonia Gestion de calidad
Flaneacion estrategica Inkernek Gestion administrativa

Fetroalimentacion del cliente

Faginas amarillas

Buditoriaz internas

Fapeleria y elementos de oficina

Infraestructura

Publicida
d

Shoping de
precios

Busqueda
del cliente

Contacto
comercial

Di,mn’ e
COmerei
-

‘ Hecesidad del mercado

Visistas a
cliemes

Presentacion
portatolio

Hegociaciones
v acuerdos
comerciales

Creacion de
Acuerdos
con el

Modificacion
de acuerdos g
negociacione

Creacion

del clienmte =
-9
=
g7 ,
Elaboracion e
Modificacion B de orden de E E
o= -9
de acuerdos - pedidoe = =
con cliente :
- Huevo I
pedido '
Retroalimentacion Produccion

del cliente
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Salidas

Informacion Recursos Procesos
Requisitos del cliente Ferzonal Flaneacion
Acuerdos con el cliente Infraestructura Auditorias internas
E=trategia produccion Capital Gestion de calidad
Froveedaores Infraestructura
Orden de pedido a produccion Giestidn administrativa

Documentos relacionado

Procedimiento comercial y de mercadec PCI0]

Yariables a controlar

Fichas tecnicas de producto

Cumplimiento de estandares

Acuerdos con cliente

Demanda del mercadao

Cotizaciones

lecesidad del cliente

Temporadas de produccion

Estacionalidad

Funto de equilibrio Oferta vs Demanda

Mivel de satizfaccion del cliente

Documentos esternos
Analisis y estudios de mercados

Faormas de pagao

Registros

Metodo de control

Orden de pedido a produccion FCO

Auditorias internas

Fegistra de quejas de clientes FCO3

Comunicacion con 2l cliente

Acuerdo con el cliente FC04

Ewvaluacion de competencias directas

Analisiz de mercados

Froductos no conformes FLOE

Encuesta de satisfaccion del cliente FCOE

Comunicacion con el cliente FCOG

Requisitos de la norma

7.2 Procesos relacionados con el cliente

8.2.15atisfaccion del cliente

2.4 Analisis de datos
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‘@}'CARACTEm

ZACION DEL PROCESO DE | Anexo 5 del manual de calidad
PLANEACION

W1 3 Octubref 07

OBJETIVOS Establecer la forma mas adecuada de satisfacer Ia demanda del cliente ¥ del mercado,
economizando recursos y mejorando la calidad de productos y procesos de la empresa.
ALCANCE Desde gue se conoce la necesidad del mercado y el cliente hasta que se establece la forma de
poder satisfacer la demanda
RESPONSABLES |Director comercial, director produccion
AUTORIDAD Director produccion
SUBPROCESOS  |Compras, produccion, ventas
Entradas
Infomacion Recursos Procesos

Clientes potenciales

Talento humano capacitado

Comercial y mercaden

Proveedores potenciales

Papeleria y articulos de oficina

Planeacion estrategica

Financieros

Todos los procesos de apoyo

» Cuanto comprar

Clue wvender

_
o
2 E
=
QO
e s>\ 2
O e
0o
A quien se le
> vende

_>| Como wender

€

h

Cuando comprar

Cue comprar

=>

A quien comprar

L 4

Donde comprar

¥

Como comprar

—| Cuanto producir
» Cuando producir

@ Clue producir

(73]

QO

—

= | — -
=
LI

J» Quien produce

Donde producir

¥

Como producir

v

-
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Salidas

Informacion Recursos Procesos
_Necemdad de materias primas, materiales e Talento humano capacitado Compras
iNsumos
Capacidad productiva Infraestructura Produccion
Waterias primas e insumaos Logistica

Recursos por asignar

Todos los procesos de apoyo

Documentos relacionado

PCO1 Procedimiento comercial y de mercadeo

Documentos externos

Docurmentos relacionados con el cliente

Documentos relacionados con el proveedor

Registros

FCO4 Acuerdos con el cliente

FLOY Evaluacion inicial de proveedores de

FL13 Evaluacion inicial de proveedores de

FL17 Evaluacion inicial de proveedores de

FL18 Evaluacion inicial de proveedores de
Care en posta

FCO1 Orden de pedido a praduccion

FPO4 Produccion del dia

FCO3 Registro de quejas de clientes

Requisitos de la norma

7.1 Planificacion de |a realizacion del producto

7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

6 Gestion de recursos

Variables a controlar

Cumplimiento de estandares

Dernanda del mercado

Cumplimiento de proveedores

Cumplimiento de clientes

Capacidad productiva

Metodo de control

Auditorias internas

Evaluacion y reevaluacion de proveedaores

Encuetas satisfaccion del cliente

Registros de quejas y reclamos
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A CINTAG’ CARACTERIZACION DEL PROCESO DE | Anexo 6 del manual de calidad
i OMPRE Y1 20 Juniod O7
Ohtener las matetias primas carnicas, No carnicas, INsUmos ¥ servicios necesarios para el normal
LA funcionamierto de la empresa,
ALCAHCE Desde la necesidad de compras hasta la entrega al personal solictante.
RESPONSABLES ﬁlreu:tu:ur de cadenas de abastecimiento, director comercial, coordinadar de calidad, director desarrollo
LIS .
AUTORIDAD Director comercial v director de cadenas de abastecimiento
SUBPROCESOS Compra matetia prima carnica v suministros, compra insumos, compra servicios
Entradas
Infomacion Recursos Procesos
Mecesidad de compra Talerto humano capacitado Planeacion estrategica
Provesedores potenciales Servicioz: telefonos internet, fax Planeacion
Politicas de compras Insumos: papel tinta. Todos loz procesos de apoyo

Fichas tecnicas

Recurso financiero

Hecesidad de compra

Busqueda de
Revision de Re-evaluacion — proveedor

Solicitud de compra j

Director cadenas
abastecimiento, dir,
Deszarrollo humano,
coordinadaor de calidad.

Seleccion el proveedor <}:| Evaluacion del
proveedor

Generacion de pedido
{orden de compra)

Gerente

general

Producto no
conforme

Entrega a solicitante
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Salidas

Informacion

Recursos

Procesos

[Infarmacion de proveedor

Iaterias primas, insumos v servicios

Logistica

Ficha técnica productos

Talerta humano capacitadao

Todoz los procesos de apoyo

Recursos paor asignar

Documentos relacionado
Procedimierto de compras de materia prima
carnica v productos carnicos PLO3
Procedimierto de compras de insumos y
materiales PLOS
Procedimiento de compras de servicios PLOG
Manejo de no confarmes PQ0S

Documentos externes
Fichaz tecnicas insumos v servicios

Registros
Mota de devolucion a proveedor FLOG
Evaluacion inicial de proveedores de insumos,
materiales vy zervicioz FLOT
Inventario v control de bolzas plasticas FL10
Re evaluacion de proveedares de insumos,
materiales vy servicios FL12
Ewvaluacion de proveedares de ganado en pie
FL13
Recepcion de materiales e insumos FL14
Orden de compra yio servicios FL13S
Evaluacion dinicial de proveedares de carne en
canal FL17
Evaluacion inicial de proveedores de carne en
posta FL1S
Re evaluacion de proveedores de carne en
canal FL20
Re evaluacion de proveedores de carne en
posta FL21
Cortrol de inventario de insumos y materiales
FL23
Hoja de recepcian de materia prima en posta
(hoja figica) FLOS
Haja de recepcian de materia prima (hoja
electronica) FL23
Cantral campras par cliertes externos FL24
Manejo de no conformes FOOG

Requisitos de la norma
T4 Campras
5.3 Cantral de producta no confarme

Variables a controlar

Cumplitniento de estandares

Reguisitos de calidad

Capacidad de respuesta
Yelocidad de respuesta
Informacion suministrada
Yalor financiero de la comgra
Cumplitniento del proveedar
Satisfaccion del cliente

Metodo de control
Auclitoria de calidad
Supervision en recepcion
Re-evaluacion de proveedores

143




CARACTERIZACION DEL

Anexo T del manual de calidad

s PROCESO DE
C : Vo1 24 Sepd 07
OBJETIVOS Crganizar los procesos dentro la comparia para lograr la maxima optimizacion de tiempos v
mavimiertas, mejorando la eficiencia v eficacia de todos los procesos.
ALCANCE Desde la recepcion de la mercancia hasta el despacho del producto terminado, sin
ezpecificar el proceso productivo.
RESPONSABLES |Director de produccion Supervisor logistica, Jefe de cuartos, Coordinador de calidad.
AUTORIDAD Director de cadenas de abastecimiento
Distribucion directa de materia prima v de insumos; almacenamiento de materias primas en
s cuartos frioz v de inzumos en bodega.
Entradas
Infomacion Recursos Procesos

hlercancia a recibir

Talerto humano capacitado Compras

Precio de verta

=l

apeleria v elementos de oficina  |Planeacion estrategica

Proveedor

Financieros Todos log procesos de apovo

Mecesidad de produccion

Orden de compra

Compra de Devoluciones Flechas
mercancila por clientes He:gras Matriaz primas :
Rojas Insumos v materiales

o

Almacenamient

Distribucion

to y toma de

imien

Sequ

iciones

des

Trazabilidad

Produccion Despachos Cliente —»
Responsables
Azul Supervisor logistica
Verde ilete decuartos
Trazabilidad Jete de cuartos ¥
Amarille : supervizor logistica.,
Rojo Coordinador calidad
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Salidas

Infermacion Recursos Procesos

Trazabilidad Materias primas Produccion

Invertarios INSUmas Purita de venta

Ewvaluacion proveedar ST frlqs izl Planeacion estrategica
almacenamierto

Mecesidad de compra Financieros Todos [0S procesos de apoyo
Equipos v maguinaria
Personal capacitado

Documentos relacionado

Recepcion v almacenamiento de materia
pritma carnica v producto terminado PLOY

Manejo v dispozicion de insumos PLOZ2

Procedimiento de trazahilidad PLOG

Recepcion v pesaje de materia prima ILO1

Almacenamignto v manejo en cuartos frios
L0z

Despacho de mercancia ILOS

Trazabilidad ILOE

Fichas tecnicas materias primas carnicas
& INsSumos

Documentos externos
Remisiones o facturas

Registros

Mota devaolucion a cliente FLOZ

Mota de dewvolucion a proveedor FLOS

Hoja de recepcion de materia prima en
posta (hoja fisica) FLOS

Hoja de recepcion de materia prima en
canal FLOG

Contraol de materia prima y procducto
terminado FLOS

Recepcion de materiales & insumos FL14

Hoja de recepcion de materia prima (hoja
electronica) FL2S

Yerificacion de mercancia enviada al
clierte FL19

Control de inventarios de insumos v
materiales FL23

Control compras por clentes externos
FL24

Requisitos de la norma
7.4.3 Verificacion de los productos
7.5.5 [dentificacion y trazabilidad
5.2.3 Seguimiento v medicion de los
proceso
5.2.4 Seguimiento v medicion del producto

Variables a controlar
Cumplierto de estandares

Tiempos de almacenamiento en
cuartos

Canticdad de devoluciones por
cliertes

Metodo de control
Auditorias de calidad

Camunicacion con cliertes v
proveedores

Re-evaluacion de proveedores
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LA €II |':|_"n‘§:,'-' CARACTERIZACION DEL PROCESO DE | Anexo: del manual de calidad

s coefintieY Produccion W 1 20 Junio/ 07

Cumplir con la objeto social de la compariia mediante el procesamiento de materias primas carnicas v

e entregar al cliente un producto gue cumpla con todos los requisitos de calidad establecidos.
ALCANHCE Elzharacion orden de pedido & produccion hasta alimacenamiento de producto terminacda
RESPONSABLES Asistente comercial, personal opertativo, jefe de cuartos, supervisor de produccion, coordinador de

calidad v director de produccion.

AUTORIDAD Director de produccion

SUBPROCESOS Desposte, charquen, sierra, porcionado, goulash v molida

Entradas
Infomacion Recursos Procesos
iOrden de pedida haterias primas Logigtica
Acuerdos con el cliente Insumos Planeacion
Ezpecificaciones de calidad tensiioz Todos log procesos de apavo
Ibertificacion de la materia prima Equipos
Invertarios Zervicioz
Persanal
Asistente
comercial Orden de pedido

Despost .

Charque

Porcienada)._

0o

Jefe de
cuartos

Goulash )

Supervisor de
produccion
Empacado-
etiquetado _
Coordinador

0od

ﬂ de calidad
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Salidas

Informacion Recursos Procesos
Trazabilidad Producto terminsdo Logiztica
Rendimiento persona yrendimiento producto Servicios Todos los procesos de apoyvo
Litenzilios
Personal
Recursos por asignar
Financieros
Documentos relacionado Variables a controlar
PPO1 Procedimietno general de produccion Cumplimiento de estandares
IP01 Desposte de canales Rendimientos del proceso
IPO2 Limpieza de postas Loteo del producto terminada
IPO3 Manejo de sierra Especificaciones de calidad del cliente
IP04 Porcionado de postas Tiempos v movimientos
PSR e e Carac_ieristi_cas fizico-guimicas de las
materias primas
IPOT Empacado al vacio Rotacion de mercancia
IPOS Termoencogicdo
IPO9 Etiueteado del producto
IP10 Manejo de producta en moling
IP11 Embutica
P12 Instructiva de visceras Metodo de control
Anditorias de calidad
Retroalimentacion con clientes
Tiempo de cada actividad
Registros
Documentos externos Cortrol del pH de la carne

Requisitos legales

Reqgistros
FPO1 Contral de producto en proceso
FPO2 _Control de producto despostado
FPO4 Produccion del dis
FPOS Cortral de empague &l vacio
FPOG Rotacion de productos en cuartos frios
FPO7 Programacion de macguinas de vacio
FPO3 Transzlados internos de producto en punto
e vents

Requisitos de la norma
7.5 Produccion v prestacion del servicio
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE Anexo 9 del manual de calidad

PUNTO DE VENTA Y1/ B Octubre 07

“Yender productos procesados en la empresa 0 adguiridos a terceros, directamente al cliente o consumidor finsl, de consumo

DEIETINDS preferiblemente lacal v domestico.
ALCANCE Desde que se genera la orden de pedido por parte del punto de verta al drea comercial de ks empresa, hasta que se le
entregs el producto al clisnts final.
RESPONSABLES Director comercial, asistente comercial, supervizor Punto de venta, Coordinador de calidad, jefe de cuartos, supervizor

logiztica.

AUTORIDAD Director comercial

SUBPROCESOS MLA.

Entradas

Infomacion Recursos Procesos
Demanda del mercado Talento humano capacitado Produccion
Informacion de clientes externos Financieros Logistics
Precios de la competencis Elemertos de oficing Todos los procesos de apoyo y

seguimiento de la empresa
Supervisor produccion y Asistente Supervisor punto
jefe de cuartos comercial de venta

| Orden de
alicitud o planils pedido

PRODUCCION

* Proveedor

Crden de pedido

¥ YERIFICACI

ON

ALMACENAMIENTO

Recepcion de
mercancia

ALMACENAMIENTOD
EN CUARTOS

ALISTAMIENTO

SURTIDOD EN
NE¥ERAS

HO CONFORMES

QUEJAS ¥
RECLAMOS

Domicilios DESCPACHO

Directa

VENTA

ALMACENAMIENTO
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Salidas

Informacion RecuUursos Procasos

Todozs oz procesos de apoyo

Grado de satisfaccion del cliente Talerto humano capacitado A
Y de seguimiento

Fendimiento de purto de verta Recuros por asignar

Calidad del producta

Documentos relacionado Variables a controlar
PC02 Procedimierto general de punto de verta Cumplimiento de estandares
P05 Manejo de no confarmes Demanda del punto de venta

PZ0M Procedimiento comercial v de mercadeo

PP Procedimierto general de produccion

LM Recepcion v pesaje de materia prima

IL0Z2 Almacenamiento v mangjo en cuartos frios

ILOE Trazabilidad

PLOM Recepcion vy almacenamiento de materia
prima carnica y producto terminado

Documentos externes

Metodo de control

Auditorias internas

Control de producta ertregada =
punto de verta

Registros

FZ08 Control de entrega de productos a purto
de verta

FCO3 Registro de guejas de clientes

FZO1 Orden de pedido & produccion

FPO2 Translados internos de producto en purto
de verta

FPO2 Irtercambio de producto entre punto de
venta-produccion

FQ06 Productos no confarmes

Requisitos de la norma

Aplican todos los requisitos de la norma
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ANEXO 10. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE CONTROL DE
CALIDAD
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Anexo 11: del manual

1A t_!!!'ii-q;} CARACTERIZACION DEL FROCESO DE P
R GESTION ADMINISTRATIVA vZs
Septiembres 07

realments confables

Garantizar &l proceso de seleccidn, capacitacion, contratacion, promocion v bienestar del
personal que labora en el procesamiento de los productos, sea el mas competents en cada una

OBJETIVOS
de las dreas de trabajo, para la satisfaccidn final del cliente.
ALCANCE Este proceso va desde |la creacidn del caran hasta el cierre de un contrato laboral con toda el
personal gue lakora en la empresa.
RESPONSABLES |Director de Desarrolla Humano, Coordinadar de calidad v Directores de érea.
AUTORIDAD Director de Desarrollo Humano.
SUBPROCESOS  |Seleccion v contratacion; induccion v capactacion; Administracion de perzonal; promocidn,
Entradas
Infamacion Recursos Procesos
Mecesidades de personsl. Recurso Humano.
Tipo de vinculacion Labaral Eir;;EEdDrES de personal yio de hojas de Todos loz procesos de
. — — — la comparia.
Mecesidades de capacitacion. Papeletia v elementos de oficing.
| edislacian. Econdmicos
Induccién y Administracion

capacitacién delpersonal

Definicion del cargo > Induccion
:'_______:-— /'f
Organigrama / FLILDCL
ganig | Capacitacion
I
_,-o-""'"-'-f
Requisicion | Ejecucion de
—____ = capacitaciones
|
Seleccion |
— f Evaluacion de
/
Contratacion o capacitaciones
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Salidas

Informacion

Recursos

Procesos

Informacion sobre el trabajador; perfil,
competencias, aspectos legales v laborales.

Perzonal competente v capacitado.

Informacion de capacitaciones ¥ recursos.

Informacion de hienestar v salud ocupacional

prestadoras de servicios de capacitacion.

Convenio con EP=, ARP v entidades

Todos los procesos de

la compariia.

Convenios

Documentos relacionado

PADN ¥2 GESTION DE FERSONAL

Registros

FAD FERFIL DEL CARGO Y FUNCIONES

FADZ FLAMNEACION DE CAPACITACION Y

FADE NOVEDADES EMN TURND v HORARIOS

FADT FORMATO DE ENTREVISTA

FADS REQUISICION DE PERSONAL

FADY SANMCIONES ¥-0 LLAMADD DE ATENMCIORN

FA1D CHEGQUED DE DOCUMENTOS

FAN CIRCULARES ¥ COMUMICADOS INTERMNOS

FA12 COMNTROL DE ENTRADA & FLANMTA

FA13 ENTREGA DE HERRAMIEMTAS ¥ DOTACIOMN
DE TRAEAJD

FA14 EVALUACION Y MEJORAMIENTOD

FAIS EvALUACION ¥ AUTOEVALUACION DE
DESEMPEFRD.

FAIF VERIFICACION DE REFERENCIAS

FAlg FAZ Y SALVD POR TODD COMCERTO

FA13 CROMNOGRAMA AMNUAL DE TIEMPOS DE
COMNTRATO.

Documentos externos

Cadigo sustantivo de trabajo

Decreto 2100 de 1995 en Salud Ocupacional

Rezolucian 2013 de -86 COPASO

Reglamento Interno de trabajo de la empresa
temporal de empleos en convenio.

Variables a controlar

Cumplimiento de
estandares.

Tipo de perfiles

Emocionalidades

Miveles de capacitacion

Conocimientos v

Aszpecto psicosociales,

Método de control

Auditarias internas

Definicion de perfiles.

Reglamento interno de
trabajo

Programacion de
capacitaciones

Talleres de
retroalimentacion a nivel
laboral wio personal

Requisitos de la

6,2 Recursos humanos

6.4 Ambiente de trabajo

152




LA €I |1_"£§-}'—' CARACTERIZACION DEL PROCESO DE Anexo 12 del manual de calidad

S resimants confabian GESTION DE CALIDAD Yo 28 Septiembref 07
OBJETIVOS Estandarizar todos los procesos de la empresa, v garartizar que se establecen y mejoran continuamerte.
ALCANCE Todos los proceszos del sistema de gestion de calidad
RESPONSABLES Coordinadar de calidad, gerencia
AUTORIDAD Coordinadar de calidad
SUBPROCES(OS Cortral de documentos, cortrol de registros, acciones correctivas y preventivas.
Entradas
Infemacion Recursos Procesos
Documentos internos Talento humano capacitado Todos oz procesos de la empresa
Gugjas y reclamos de clientes Papeleria v elementos de oficina Auditorias irternas
Informacion de personal interno Financieros
Mecesidad de estandarizacion de procesos

Realizacion
documento

!

Evaluacion

Control de
documentos

' Control de Analisis
Aprobacion f de
j registros e

!

Implementacion

2000

9001

Evaluacion Accliones
proceso preventivas

Evaluacion no

Acciones " idad
5 . conformidac
Generacion correctivas
accion
preventiva

Sistema de gestion de calidad 1SO

Generacion
L J

accion correctiva
Seguimiento
Seguimient
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Salidas

Informacion

Reacursos

Procasos

Informacion sobre el trabajador; perfil,
competencias, aspectos legales v laborales.

Perzonal competente vy capacitado.

Informacion de capacitaciones y recursos.

Informacion de hienestar v 2alud ocupacionsl

Convenio con EPS, ARP v entidades
prestadoraz de servicios de capacitacian.

Todos los procesos de

la comparia.

Canvenios

Documentos relacionado

FA01 ¥2 GESTION DE PERSONAL

Registros

FAD FERFIL DEL CARGO Y FUMCIONES

FA02 PLAMEACION DE CAPACITACIOMN Y
ACTIVIDADES

FAlE NOVEDADES EM TURMO Y HORARIOS

FADT FORMATODE EMNTREVISTA

FADE FEQUISICION DE PERSOMAL

FADS SAMCIONES Y-O LLAMADO DE ATERCIOMN

FA10 CHEQUED DE DOCUMENTOS

FAll CIRCULARES Y COMURMICADOS INTERMOS

FAl1Z COMTROL DE EMTRADA A FLAMNTA

FA13 EMTREGA DE HERRAMIENMT A5 Y DOTACION
OE TRAaEAJO

FAl4 EVaLUACION Y MEJORAMIEMTO

FA15 EvALUACION % AUTOEVALUACION DE
DESERMPEFD.

FAIT YERIFICACION DE FEFEREMCIAS

FA1S FAZY SALYO POR TODO COMCEFTO

FA13 CRONOGRAMA AMUAL DE TIEMPOS DE
COMTRATO.

Documentos externos

Chdign sustantivo de trabajo

Decreto 2100 de 1995 en Salud Ocupacional

Resalucion 2013 de -85 COPASO

Redlamento Interna de trabsjo de ks empresa
temporal de empleos en convenio.

Variables a controlar

Cumplimiento de
estandares.

Tipo de perfiles

Emocionalidades
humanas

Miveles de capacitacion
previa.

Conocimientos y
experiencias en el area
de trabajo.

Aspecto psicosociales,
costumbre v hahitos.

Método de control

Auditorias internas

Definicion de perfies.

Redglamento interna de
trabajo

Programacion de
capactaciones

Talleres de
retroalimentacion & nivel
labaral yio personal

Requisitos de la

E,2 Recursos humanos

&4 Ambiente de trabajo
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T Y

1A SI_I!il:ﬁy: CARACTERIZACION DEL PROCESO DE Anexo 13 del manual de calidad
LA A LA Wl 2 Octubre /07

OBJETIVOS Evaluar, gestionar, cortrolar y mejorar los recursos fisicos en cuanto a infraestructura, equipos y maguinara
necesarios para llevar a cabo el proceso productivo y poder cumplir con las exigencias del clierte.

ALCANCE Desde la necesidad de algun elemento de infraestructura hasta el analisiz, manejo y almacenamiento de
registros relacionados con dicha elementa

RESPONSABLES Gerente general y coordinador de calidad

AUTORIDAD Gerente general

SUBPROCESOS hartenimiento carrectivo, martenimiento preventiva v metraladgia

Entradas
Infomacion Recursos Procesos
Informacion de fabricantes Talerto humano competente Todos oz procesos de la empresa

Dimenzionamienta de equipos

Auditarias internas

Mecesidad ampliacion instalaciones

Planeacion estrategica

Proveedores de calibracion v mantenimiento

Capacidad productiva

Gerente general
ADQUISICION INFRAESTRUCTURA

Compras de
infraeastructura

) ) Creaciony
Estudio h’:_ﬁlllﬁf' v Instalacion almacenamiento
financiero ile registros

Y

Coordinador de calidad /;a—r;;'limiento

L ¥
Mantenimiento Mantenimiento
correctivo preventivo

Metrologia

r Identificacion
euipos

k.
@cesidad
Plan
Flan martenimicrto
mantenimiemnto
Ejecucion : _
Ejecucion
r
Manejo datos de
calibracion
Almacenamiento Almacenatniento
. i . iocemncnes
registros registros

[dentificacion
BQUIipOS

BRVARY

Almacenamiento

registros
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Salidas

Infermacion Recursos Procesos
Fichs técnica equipos Inztructivos de equipos Todos los procesos de la empresa
Plan mantenimiento v calibracion Mecesidad de recurzos
Bitacora equipo Financietos
Ajustes en parametroz de medicion

Documentos relacionado Variables a controlar
Fichas tecnicas de equipos Cumplimiento de estandares

PIO1 Procedimierto de mantenimiento preventivo

e g Fechas de mantenimiento a equipos

Tolerancia & incedidumbre de equipos de
medicion,
“Wida util de eguipos & instalaciones

Documentos externos

Wanuales e instructivos de equipos
Certificados e informes de martenimiento v
calibraciones.

Metodo de control
Auditorias internas
Registros Calibraciones periodicas

Flo1 Plan de mantenimierta

FI02 Liztado maestro de equipos

Flo4 Bitacara de equipas

Requisitos de la norma
5.3 Infraestructura
7.6 Contral de los dispositivos de seguimiento v
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TR .-,j@}* CARACTERIZACION DEL PROCESO DE | Anexo 14 del manual de calidad
o AUDITORIAS INTERNAS w1 28 Septiembres 07

OBJETIVO Yerificar el cumplimiento de lo establecido en el sistema de gestion de la calidad v buscar
aportunidades de mejora.

ALCANCE Abarca dese la programacion de la auditoria hasta el cierre de la auditoria

RESPOHSABLES Coordiandar de calidad, Auditor interno, Gerencia

AUTORIDAD Coordinador de calidad

SUBPROCES(OS LA,

Entradas
Infomacion Recursos Procesos
Liztado maestra de documertos Talento humano competente UEle LA E L]
Empresa
Documentacion acutalizads Papeleria de oficing
Chieto social de la empress

Programacion

Flaneacion

! S Revision
Proceso de F'reparacmn documenta
evaluacion

Encontrar
hallazgos
Cierre auditoria

w Clasificacion de hallazgos
'
onformidac Acciones correctivas y observaciones

Generacion de informe

Ejecucion

Seguimiento
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Salidas

Infermacion

Recursos

Procesos

Mivel de estandarizacion de los procesos.

Perzonal capactado Todos loz proceso de la empresa

Mivel de implementacion del siztema de gestion

de calidad

Recurzos por asignar

Resultados de auditoriza

Acciones correctivas, preventivas v remediales

Documentos relacionado

Auditarias internas P04

Documentos externos

Marma IS0 90012000

Registros

Listado maestro de documentos

tinerario de auditarias Farl

Reporte de resultados de auditaria Fol 2

Lista auditores FGO9

Ewaluacion de auditores internos FO1 3

Cronograma anual de auditorias FO10

Requisitos de la norma

§.2.2 Ayditoria interna

Variables a controlar

Cumplimierto de estandares

Personal auditado

Mivel de implementacion

Existencia de registros

Existencia de documentos aprobados

Metodo de control

Auditarias internas

Ewvaluacion de contral de documentos vy
registros

Evaluacion de acciones correctivas v
preventivas

Ewvaluacion de manejo de no conformes
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3.4 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP. EVALUACION DE
PRERREQUISITOS. Las BPMs como prerrequisito del plan HACCP quedan
documentadas claramente con un Manual de BPMs el cual se elabora en la
gestion anterior. El nivel de implementacion también es elevado, aunque quedan
algunos elementos de las instalaciones que no permiten un cumplimiento total con
el Decreto 3075. El detalle de cada elemento que se cumple y que no se cumple
gueda descrito en el diagnéstico BPM vy perfil higiénico sanitario con respecto al
Decreto 3075 del presente documento.

Los programas de capacitacion quedan en etapas preliminares de progreso debido
a que aun no se han identificado todos los PCC reales conformes a las nuevas
instalaciones de la planta. Sin embargo, se adelantan programas de capacitacién
en calidad y en diferentes aspectos relacionados con la culturizacion,
conscientizacion y capacitacion del personal operativo y el personal lider de la
empresa. Ejemplos de estas capacitaciones son:

e Curso para formacion de Auditores internos en ISO 9000.

e Curso de manipulacion de alimentos y BPMs

e Divulgacion de los procedimientos de la norma ISO 9001:2000

e Programas de salud ocupacional: manejo de estrés, manejo de extintores,

entre otros.

El programa de mantenimiento preventivo de areas, equipos e instalaciones
queda en etapas iniciales de implementacion, ya que todavia no se cuenta con
todos los servicios de mantenimiento para los equipos. Los servicios de
calibracion sobre los equipos mas criticos, es decir, aquellos de medicion de
temperatura y pesaje se encuentran también en proceso, pero todavia no se

cuenta con un cronograma de real cumplimiento sobre el mismo.

En cuanto a los programas de saneamiento basico se encuentran ya
completamente implementados, y en proceso de auditorias y modificaciones a

manera de mejora. El Unico prerrequisito de estos programas que no se
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cumple es con el manejo de agua potable, pues la empresa carece de un
tanque de almacenamiento de agua instalado y funcional, aunque su
instalacion se tiene estipulada para las modificaciones de la infraestructura
(Ver Plan de accibn BPM sobre diagnostico realizado el 4 de Diciembre de
2007).

Se cuenta con un programa en etapas iniciales de implementacién pero
controlado sobre el control de proveedores y materias primas, con los
respectivos parametros de aceptacion y rechazo. Las fichas técnicas para
materias primas y formato para evaluacién de proveedores estan descritas y
presentadas en el numeral 3.2.4 del presente documento y en las figuras 9 y
10.

Los planes de muestreo microbiolégicos estan plenamente definidos y en
proceso de evaluacion de los resultados y modificaciones para conseguir un

mayor control de calidad sobre toda la cadena productiva.

El programa de trazabilidad se encuentra ya en Version 3, tal y como se ha
descrito anteriormente en el presente documento, y el nivel de cumplimiento

frente a este prerrequisito ya es aceptable.

Dentro de los requisitos que exige el plan HACCP aln se realizan
modificaciones correspondientes al cambio de las instalaciones y mejoramiento
en algunos documentos del sistema de gestion de calidad. Existen fichas
técnicas de productos terminados y son de pleno conocimiento por parte del
personal de la empresa, aunque las validaciones de vida util del producto no se
realizan de forma técnica y soportada sino con base en la experiencia de la
empresa. Estas validaciones quedan pendientes para cuando las instalaciones
se encuentren perfectamente adecuadas, de manera tal que el resultado
esperado sea conveniente y la inversion econdémica en las validaciones se

justifique.
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En lo que respecta al analisis de los peligros, la identificacion de los puntos
criticos de control, establecimiento de los limites criticos, las frecuencias y
métodos de monitoreo, acciones correctivas, verificacion y sistema de registro
de datos queda sujeto a las modificaciones de las instalaciones, razén por la

cual el Grado de avance del Plan HACCP apenas llega a un 62%.

3.5 DISCUSION DE RESULTADOS

3.5.1 Proceso de implementacion del sistema de trazabilidad.

El proceso de trazabilidad para la empresa se inicia desde una etapa muy
basica que es identificar Unicamente las materias primas, pero no se encuentra
como tal documentado ni implementado. Durante la revision de este procedimiento
se detectan algunos inconvenientes para su implementacion, lo que hace que el
procedimiento de identificacion de mercancia sea engorroso y complicado de

llevar por una sola persona, razén por la cual no se encuentra implementado.

Lo primero que se realiza es efectuar el procedimiento tal como esta descrito en el
procedimiento, con lo que se detecta que es imposible hacer un proceso eficiente
de recepcion de mercancia y a la vez identificarlo adecuadamente. De aqui que el
primer paso es eliminar la identificacion de la posta del nimero de lote, puesto que
esto realmente es innecesario porque el producto esta claramente definido por el
nombre. El procedimiento en version 1 de Recepcién de materia prima céarnica
describe que en la recepcion de la mercancia se le asigna a cada proveedor un
codigo unico numérico en dos digitos o mas digitos dependiendo del caso, se le
asigna un consecutivo unico que depende de la entrega del producto y ademas se
le da un cddigo en dos digitos para el tipo de mercancia recibida, ademas
mediante sefialadores de colores se indica la semana del mes en que llega el
producto (primera semana, segunda semana, tercera semana, cuarta semana) Yy
la naturaleza del mismo (carnes res, cerdo, ternera, pescado, visceras, pollo,

canales); a continuacién se presenta un ejemplo de Trazabilidad:
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Figura 21: Modificacion del mecanismo de loteo para la empresa

/ Carne de
Lote: 150 12 01 . @ 165 posta
Prod: Cadera posta . orimera
Fecha:; 508 07 . @ semana del

mes

Luego de la modificacion la marcacion inicial de trazabilidad queda asi:

Lote: 150 12
Prod: Cadera posta
Fecha: 50807

Fuente: El Autor

Los seflaladores de colores tienen la finalidad inicialmente de identificar
visualmente de forma rapida el producto y la fecha de entrada, puesto que el rétulo
colocado en la canastilla, posteriormente es retirado de la canastilla de recepcion
para ser empacados en bolsas de vacio y colocados en canastillas nuevas la
informacion se pierde. De esta forma, los sefialadores de colores no se hacen
necesarios inicialmente puesto que se puede trabajar sin ellos porque se conoce
la fecha y el tipo de producto con solo mirar el rotulo final. Posteriormente cuando
el personal tenga mayor capacidad y disciplina se podréa incluir de forma efectiva

los sefialadores de producto y fecha para su correcta rotacién y manejo.

Para facilitar el procedimiento de marcacion de los lotes se ensaya preparando
cada uno de los roétulos o sticker todos los dias en la mafiana dependiendo de la
mercancia que supuestamente se recibe en el dia, pero muchas veces esto falla

porque los proveedores no estdn en capacidad de cumplir con los pedidos
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completos o en su totalidad, o la calidad del producto no es la suficiente para

aceptarlo y trazarlo.

Finalmente, se logra capacitar y concientizar a la persona que recibe la mercancia
para que realice la marcacion inmediatamente llegan los proveedores, con lo cual
se obtienen resultados favorables. Este sistema queda implementado y es la base

fundamental de la trazabilidad en la empresa.

Solucionando este problema se procede a seguir el proceso normal que recorre la
mercancia desde que llega, y el siguiente paso es la recepcion en cuartos y
empacado. Debido a que la mercancia inmediatamente se recibe es empacada al
vacio en bolsas de polietileno, la informacién dada en recepcion presente en el
rotulo se pierde. La solucion dada para mantener la trazabilidad del producto es
con un marcador indeleble con el que se marca cada una de las bolsas con el lote
del producto. Este procedimiento da buen resultado, el problema es que ese tipo
de marcadores no escriben bien en superficies hUmedas o grasas, y si el roce es
demasiado el nimero se borra. Este problema se espera solucionar en el futuro
con la adquisicién de un equipo que marque de forma indeleble tanto el lote como
la fecha de vencimiento del producto, dando cumplimiento asi a la resolucién 5109
de 29 de Diciembre de 2005.

Conjuntamente con esto se busca la manera de identificar el producto terminado

con un lote, dando cumplimiento asi a la normativa, a las exigencias de los

clientes y a lo exigido por la norma ISO 9001. Inicialmente se coloca el mismo lote

de recepcién de mercancia en el rotulo del producto terminado pero este primer
procedimiento conduce a los siguientes problemas:

e El lote identifica inicamente la materia prima con la que se elabora el

producto, se conoce su fecha y condiciones de recepcion, pero se

desconoce cuando es alistado, cuando es enviado y a cual cliente.
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e Productos elaborados con varias piezas (como hamburguesa o carne
molida) no se les puede asignar un solo lote ya que estan
preparados con varios lotes.

e Clientes que piden varios tipos de productos hacen que el marcado
de cada uno de sus productos con lotes diferentes sea un
procedimiento tedioso y complicado, ademas constituye un cuello de
botella.

Estos problemas causan que la primera version del procedimiento de trazabilidad
no sea funcional e inmediatamente se reestructura, realizando ajustes que
permitan solucionar los problemas anteriores. La segunda version consiste en
marcar el rotulo del producto terminado con el niumero de la prefactura o la orden
de pedido a produccién, la cual es un consecutivo Unico para cada pedido y para
cada cliente. Este nuevo procedimiento exige que cada personal operativo tenga
que diligenciar formatos en su puesto de trabajo que relacionaran el lote de
mercancia y al frente escribir el nimero de la prefactura la cual se estaba
procesando. Se capacita al personal en esta labor, y se ven algunas mejorias en
cuanto a los procedimientos de logistica y de calidad, favoreciendo los siguientes
aspectos:

e Hay relacion entre el numero de lote en el producto terminado con la
fecha de procesamiento, fecha de solicitud y entrega del pedido.

e Se mejoran los procesos de identificaciéon de pedidos al momento de
organizarlos en despachos, puesto que cada lote es Unico y
corresponde a un pedido en particular.

e Al procesar varios productos para un mismo pedido se facilita la
digitacion de un solo lote.

e En ciertos casos, un producto elaborado con varias piezas podria
contener un solo lote e indicar en las planillas de produccién con qué

materias primas se elabora.

Este segundo procedimiento soluciona los problemas citados en el primer

procedimiento pero genera otros inconvenientes que tampoco permiten lograr
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efectivamente su objetivo principal, que consiste en identificar claramente la

historia de un producto. Los problemas que se presentan con este nuevo

procedimiento son:

La asociacion entre orden de pedido y lote de materia prima por lo
general no es exacta o no se diligencia completo.

La informacion desprendida del lote del producto terminado no permite
la identificacion inmediata de la materia prima con la cual se elabora.

El principal problema es que algunos clientes solicitan piezas céarnicas
maduradas, de tal manera que el producto se envia a maduracion y se
le debe colocar en la etiqueta el dia de empacado y un lote; dias
después baja la prefactura u orden de pedido, lo que significa que el
namero de lote del producto en posta que se le envia al cliente es el
mismo que entré a maduracion, por consiguiente lleva la misma etiqueta
pues esta contiene la fecha exacta de empacado y fecha de
vencimiento, lo que ocasiona que el lote del producto terminado no

corresponda al del nUmero de orden.

Con base en estos problemas se genera una tercera version del procedimiento, la

cual consiste en unificar la primera version con la segunda versién de tal forma

que se puedan aprovechar los beneficios de ambas versiones y se superen los

problemas presentados en ambos. Este nuevo procedimiento consiste en volver a

marcar las etiquetas del producto terminado con el lote asignado a la materia

prima. Los formatos para el personal operativo se modifican de tal forma que se

elimina la necesidad de colocar el nimero de orden del pedido. Se crea un

formato adicional, en donde el supervisor de produccion asocia el lote del producto

terminado con una orden de pedido determinada, logrando asi conseguir los

siguientes beneficios:

Relacion entre la materia prima y el pedido del cliente.
Conocimiento sobre fecha de envio y fecha de procesamiento de un
determinado lote de produccion.

Conocimiento de etapas de procesamiento de un determinado lote.
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e Identificacién inmediata de la materia prima con la que se elabor6é un
producto, fecha de solicitud y fecha de envio al cliente.

e Facilitar el alistamiento de los productos madurados en posta sin
perjudicar la trazabilidad del producto, asignandole un lote
independiente de la orden de pedido.

Ademas, el diligenciamiento de las planillas se modifica para poder generar lotes
compuestos en caso que el producto se elaborara con varias piezas. Esta tercera
version del procedimiento mejora en gran parte el sistema de Trazabilidad, aunque
se debe seguir perfeccionando su implementacion. A pesar de esto, quedan
algunos problemas que no pueden ser solucionados, pero que definitivamente
demuestran que es necesaria consecucion de mas mano de obra y mas equipos
para optimizar el proceso. Con esto se da cumplimiento al numeral 7.5.3 de la
norma ISO con respecto a identificacion y trazabilidad del producto, ademas de
dar cumplimiento a los prerrequisitos del plan HACCP y a lo exigido por el Decreto
1500.

Se gestiona la consecucion e instalacion de un sistema para llevar trazabilidad e
inventarios mediante un medio electronico, lo que permite obtener informacién
mas precisa, mas rapida y mejor almacenada, pero esta propuesta exige
conseguir mas equipos y personal capacitado en manejo de sistemas y que se

dedique exclusivamente a llevar el sistema.

3.5.2 Proceso de compras. El proceso de compras se crea
practicamente de ceros, puesto que inicialmente no existe ningun tipo de
documentos. El primer paso de este proceso es evaluar como se realizan las
compras de materias primas, insumos y servicios por parte de la empresa. Se
encuentra que las compras de materias primas se realizan con base en la
experiencia y en el tanteo sobre la mercancia existente en inventarios y sobre la
posible demanda de los clientes, ademas se deben realizar las compras

dependiendo de la temporada y de las condiciones del mercado puesto que el
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mercado de la ganaderia es muy susceptible a variaciones y fluctuaciones del
sector que afecta directamente el mercado y los expendios de carne. De aqui se
desprenden los criterios para generar el procedimiento de compras de materia
prima carnica, de tal forma que se define claramente que al realizar las compras
de materia prima carnica para la empresa se deben tener en cuenta factores
derivados de la experiencia de los propietarios. En principio, se buscan bases para
implementar un sistema de proyecciones y planeacion tanto de las compras como
de la produccion basados en datos estadisticos reales, con el fin de hacer un
control mas preciso de las compras, controlar mejor los inventarios y tener mayor
conocimiento de cuanto se va a producir, pero no existe el mecanismo para

recopilar la informacién de forma rapida y segura.

Para solucionar el problema de los inventarios, se disefia un sistema en el
computador de la planta de proceso el cual permite su consulta para verificar las
cantidades existentes de mercancia en tiempo real. Este modelo se presenta en la
figura 14. El problema esté en la capacitacion del personal, pues en varios casos
son personas que no cuenta con educacion basica. Por esta razon, el sistema de
manejo de inventarios inicial no da los resultados esperados. Sin embargo, a
medida que avanza el proyecto el personal operativo se muestra muy interesado
en aprender a utilizar el sistema, logrando al final un personal que maneja lo
basico del sistema. El otro problema que se presenta en cuanto al control de
inventarios es que por la carencia y agilidad de los empleados responsable de los
cuartos, el personal de produccion debe entrar a los cuartos y sacar la mercancia
por si mismos o ingresar mercancia sin anunciarlo a los responsables de los
cuartos, tal y como se estipula en el diagrama del proceso productivo modificado
(Grafica 3). Este problema expuesto se soluciona restringiendo la manipulacion,
ingreso y manejo de mercancia en los cuartos exclusivamente para los cuarteros,
con el fin de mantener siempre una correlacion real entre el sistema y la realidad.
No se logra para toda la mercancia pues otro problema se genera, y es que
muchas veces por tiempo o por agilidad del responsable del sistema, no puede

ingresar materia prima que se recibe del proveedor o en otras ocasiones el
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responsable del sistema no se encuentra disponible para ingresar mercancia al
sistema y mucha de esta mercancia entra a cuartos sin ser registrada. Al final del
proyecto, se genera mas conciencia de diligenciar adecuadamente la informacién
en el sistema, el personal de produccion cuando debe sacar o ingresar mercancia
de emergencia de los cuartos se lo informa al jefe de cuartos. El mismo sistema
de trazabilidad se utiliza para mejorar los sistemas de inventarios y poder crear

otros criterios para realizar las compras de materias primas carnicas.

Con referencia a la compra de materias primas carnicas también se realizan las
evaluaciones y reevaluaciones de los proveedores de dicha mercancia, con el fin
de dar cumplimiento a lo exigido por la norma ISO en su numeral 7.4 de Compras
y a los prerrequisitos del plan HACCP mencionados en el Decreto 60 de 2002. Se
encuentra que la mayoria de proveedores no estan en capacidad de cumplir con
las condiciones minimas exigidas por un sistema de calidad consistente, pero eso
es un factor generado por el tipo de mercado y del sector a todo nivel nacional. Se
encuentra que el mercado local de las carnes es aun muy desorganizado, los
expendios cumplen con las condiciones minimas para poder funcionar, pero a
veces no se cumplen con los requisitos de higiene y manipulacién de los
productos. Se observa también que la necesidad de la empresa de abastecerse de
mercancia, impide poder seleccionar mejor los proveedores que cumplan con
mejores condiciones de instalaciones, sanitarias y de manipulacion, son mas
costosos y la empresa no puede soportar adquirir mercancia a precios mas
elevados. Por tal razén se seleccionan proveedores que cumplen escasamente

con los requisitos.

La ficha técnica de materia prima se modifica con respecto a su versién inicial ya
que originalmente no contiene informacion vital para el momento de la inspeccion,
como la verificacion de la cobertura de grasa ni la temperatura. También en esta
nueva version se permite la recepcion de materia prima por encima de las
temperaturas 6ptimas para la conservacion del producto (entre 0 y 4°C), debido a

la capacidad de respuesta y al tipo de mercado de los actuales proveedores
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(temperaturas superiores a 18°C). Con el tiempo, se espera modificar esta ficha
técnica cuando los proveedores se adapten a los nuevos mecanismos de la
empresa y al nuevo sistema de gestidon de calidad. Esta ficha técnica se presenta
en la figura 10 del presente documento.

Con el fin de minimizar el impacto generado por la manipulacion errénea de la
mercancia por parte del proveedor se emplean dos mecanismos sencillos pero
que buscan crear mas conciencia para mejorar la manipulacién de los alimentos:

e Visitas a planta de proveedor: donde se realiza la visita e inspeccion de
las instalaciones de algunos de nuestros proveedores, evaluando las
condiciones de higiene, procesamiento y manipulacion del producto.

e Exigencia de BPMs durante la entrega de la mercancia: se sigue
insistiendo en la politica de aplicar BPMs del personal que entrega la
mercancia, como usar indumentaria completa, transportar en vehiculos

adecuados, y exigir el aseo personal.

Estos procedimientos estan contemplados en los procedimientos de compras de
materias primas, insumos y materiales y servicios, pero es la continuacion del

proceso sin documentar de la gestion anterior.

También se opta por realizar cartas a proveedores exigiendo documentacion que
demuestre que las instalaciones son adecuadas y son aprobadas por el INVIMA,
al igual que el vehiculo, que el personal manipulador cuenta con capacitacién en
manipulacion de alimentos, y resultados microbiologicos de los ultimos meses.
Frente a esta solicitud responden muy pocos proveedores, bien sea por costos,
organizacion o disposicion para enviar esta documentacion. Sin embargo, se sigue
insistiendo a los proveedores en estos requisitos con el fin de cumplir lo
establecido en los objetivos de calidad de la empresa y la norma ISO en su

principio de Relaciones de mutuo beneficio.
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3.5.3 Proceso de planeacion. Este proceso se encuentra descrito en el
Anexo 5 del Manual de calidad, pero no cuenta con procedimientos escritos ni
documentos de soporte que sustenten el desarrollo de este proceso dentro de la
empresa. La razon de esto es que el proceso de planeacion es la parte mas
importante de la empresa, razén por la cual no puede ajustarse a documentos
escritos ni metodologias rigidas que impidan la libertad en tomas rapidas de
decisiones frente a variables del mercado, oferta-demanda y factores del proceso
productivo.

La planeacién es un factor intrinsico’® de la empresa, por lo que no requiere de
procedimientos para poder llevar a cabo correctamente el proceso. Sin embargo,
si se pueden establecer mecanismos para mejorar la planeacion, pero como
herramientas complementarias y de apoyo a la metodologia que se lleva

actualmente, mas no como reemplazo de la misma.

Dentro de los proceso de planeacién de la empresa se planea establecer
mecanismos de control de inventarios, mantenimiento de Stocks minimos de
mercancia, proyecciones estadisticas, entre otras, que faciliten la rapida toma de
decisiones para un periodo siguiente. Pero antes de implementar todos estos
mecanismos se deben implementar métodos que permitan la obtencién de la

informacion adecuada de manera rapida y eficiente.

Una vez los indicadores sean implementados y analizados, permitirdn incluirse
como herramientas de apoyo iniciales del proceso de planeacién y a la vez
sentaran las bases para el establecimiento de un futuro procedimiento de
planeacién, o por lo menos que permitan documentar y dejar evidencia de que

este proceso se realiza en la empresa y esta controlado.

3.5.4 Procedimientos de saneamiento basico. El plan de

saneamiento basico consta de 4 elementos principales: el plan de limpieza y

18 Que es propio de algo por si mismo.
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desinfeccidn, el plan de manejos y disposicién de residuos solidos y liquidos, el
control de plagas y roedores, el control y monitoreo de agua potable. Estos
elementos estan descritos en el Decreto 60 de 2002 y ademas son requisitos
indispensables en BPMs y el Decreto 1500 de 2007.

En cuanto al plan de limpieza y desinfeccion, se sigue el proceso de
conscientizacion y capacitacion al personal sobre la importancia de ejercer
correctas labores de aseo y desinfeccion. Se introduce al programa ya existente la
gestion de desinfeccidn de piezas y materia prima mediante el uso de acido
lactico. Warris'” menciona que es posible realizar procesos de desinfeccién de las
piezas carnicas por métodos quimicos, dentro de los que incluye el uso del acido
lactico, su sal el lactato de sodio o una solucién buffer combinandolos ambos.
Como resultado del uso de este desinfectante, se logra reducir hasta niveles
aceptables la cantidad de microorganismos presentes en el cuarto frio de
refrigeracion. Del cuadro 2 se observa que los microorganismos que se reducen
considerablemente con la aplicacion del desinfectante son levaduras (en un 10%)
por encima de los mesofilos o los mohos (en 2 y 3% respectivamente). Los
resultados que se presentan en este cuadro indican que en el tercer muestreo, los
mesofilos aerobios viables se incrementan en gran medida mientras que los
demdas microorganismos se mantienen a bajos niveles. Esto se debe a que
durante el periodo en el que se realiza el muestreo microbioldgico al cuarto frio de
materia prima, este presenta averias en su sistema de refrigeracién, lo que causa
incrementos en las temperaturas de almacenamiento capaces de permitir el
crecimiento y reproduccion de este tipo de microorganismos. Sin embargo, en
condiciones normales de funcionamiento del sistema de refrigeracion, los
mesofilos aerobios no representan riesgo para el alimento ni tampoco se sale del

rango seguro y permisible establecido por el laboratorio.

Inicialmente, se busca garantizar mejores procesos de desinfeccién tanto de

ambientes, como de cuartos y materia prima mediante la utilizacién del TiImsen,

7' Op. Cit. Ciencia de la carne.
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pero debido a que el Timsen tiene compuestos inorganicos los cuales podrian
dejar trazas en el alimento (composicion quimica del Timsen: N-Aquil-Dimetil
Bencil Amonio Clorado), se limita éste Unicamente para desinfeccion de ambientes
y superficies, las materias primas se desinfectan con &cidos o sustancias
organicas de rapida degradacion. Comparando este procedimiento de
desinfeccidn con la teoria de la maduracion de las carnes expuesta por Fennema,
durante la maduracion el musculo genera &cido lactico como resultado de glicélisis
anaerobia en ausencia de oxigeno en el masculo sin flujo sanguineo; esto hace
pensar que la aplicacion de acido lactico por agentes externos (desinfeccion de las
piezas carnicas) genera una aceleracion en los procesos de maduracion de la
carne disminuyendo rapidamente su pH, acortando la vida util del producto. Para
contrarrestar este efecto se implementa el uso de lactato de sodio, la sal del
acido lactico, la cual ademas de ejercer funcidn preservante, tiene accion
antioxidante y ademdas contribuye a mejorar la retencion de agua segun lo
especificado en la ficha técnica del producto®. De acuerdo con el codex
alimentarius®®, la dosificacién del acido lactico y del lactato de sodio esta limitada
Gnicamente por las buenas practicas de manufactura (GMP siglas en inglés) razén
por la cual se atienden las indicaciones del proveedor de estos productos en

cuanto a su preparacion al 2%.

Dentro del plan de manejo y disposicion de residuos solidos y liquidos se busca la
conscientizacion del personal en cuanto a la manipulacion y disposicion correcta
de los residuos sdlidos, ya que la mala manipulacion y manejo de éstos genera
proliferacion de plagas como voladores y roedores. En cuanto a la evolucién del
programa, se espera que con la remodelacion de las instalaciones se eliminen los
depdsitos de basura temporales, puesto que éstos estan ubicados en el area por
donde se recibe y despacha mercancia, generando asi contaminacién nociva para
el alimento. Se avanza en procesos de cotizacién de sistemas de incineracion de

los residuos solidos organicos desprendidos del proceso productivo, con la

'8 E| lactato de sodio es un aditivo utilizado como preservante y regulador de bacterias en carnes. Tiene
accion antioxidante. La dosis recomendad por el fabricante es de maximo 3%.
19 http://www.codexalimentarius.net/gsfaonline/CXS_192s.pdf

172



finalidad de evitar que éstos sean depésitos en la basura favoreciendo su

descomposicion y proliferacion de microorganismos nocivos.

El control de plagas y roedores se mantiene implementado, gestionando
fumigaciones cada tres meses, las cuales incluyen control de roedores, pulgas y
hormigas, y control de voladores cumpliendo asi con lo estipulado como
prerrequisito del plan HACCP y lo establecido por el Decretol500. La
remodelacion de instalaciones incluye el aislamiento de las tuberias de drenaje
para evitar la entrada de roedores por las mismas. Actualmente se elimina una
cupula corrediza del area de proceso y se reemplaza por plancha sélida, lo cual
mejora el control sobre el ingreso de voladores al area de proceso, entre otras

ventajas.

El control y monitoreo de aguas potables es un programa que todavia tiene un
inconveniente claro, y es la falta de un tanque de almacenamiento de agua potable
tal y como se establece como requisito en el Decreto 3075 inicialmente y luego en
el Decreto 1500, el cual se hace indispensable en casos que el agua de suministro
del acueducto no cumpla con las especificaciones en cuanto a cloro o requisitos
microbiolégicos 0 en casos en que no se disponga de suministro de agua externo.
Dentro del plan de la remodelacién, se cuenta con dos tanques de 1000 litros, los
cuales estaran ubicados en las nuevas instalaciones, que cumpliran la funcion de
abastecer de agua potable al proceso productivo en casos de carecer del recurso.
Actualmente, se monitoria constantemente el cloro residual del agua y cada dos
meses se hace muestreo microbiolégico al agua para asegurar que el agua
utilizada dentro del proceso sea segura y cumpla con las especificaciones exigidas
para agua potable. Como verificacion del control del agua potable, el INVIMA
(Instituto de vigilancia de medicamentos y alimentos) exige este control como
soporte que se realiza mediante un muestreo sobre el agua que se utiliza para las
operaciones de aseo, limpieza, desinfeccion o elaboracion de productos. La

prueba de cloro residual consiste en medir la cantidad de cloro que contiene el
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agua potable antes de ser utilizada en el proceso. El decreto 475 de 1998%° exige
un rango aceptable de cloro en el agua potable de entre 0.2 y 1.0 mg/litro; esto
busca que el recuento de microorganismos sea el minimo posible pero que la

dosis de cloro no sea tampoco tan elevada que el agua no sea potable.

Estos procesos de saneamiento basico permiten cumplir con lo requerido por la
norma ISO en su numeral 8.2.3 de Seguimiento y medicidon del proceso. Los
muestreos microbioldgicos, control de plagas, manejo y disposicion de residuos
sélidos y liquidos y control de agua potable, aseguran que el proceso siempre se
debe encontrar en condiciones Optimas para el procesamiento de los productos,
de forma tal que se asegure su inocuidad. También se da cumplimiento a lo
exigido por el Decreto 1500 y al Decreto 60 en cuanto a las operaciones bésicas

de saneamiento estandar.

3.55 Proceso de control de calidad. Ademas de lo que se
presenta en el numeral anterior, se adelantan ensayos sobre los parametros de
calidad de la carne que mas afectan tanto el proceso productivo como su

comercializacion y la seguridad final del cliente al consumir el producto.

En la tabla 1 se presentan algunos pardmetros de calidad considerados dentro del
sector de las carnes, los cuales se toman en cuenta en cada uno de los procesos
gue se elaboran para el sistema de gestion de calidad. En cuanto al rendimiento y
la composicion bruta, se consideran los resultados obtenidos del procedimiento de
produccion y de los registros de Produccion (Formato de Limpieza de postas). Con
la informacion obtenida del registro, se puede determinar el contenido de hueso
poroso del lote de ganado (identificado mediante el procedimiento de trazabilidad),
la cantidad de grasa o sebo y, la cantidad de mota o recortes obtenidos del
proceso de limpieza de cada posta. De esta manera se puede establecer con
facilidad qué lote de ganado, el origen del mismo y qué rendimiento se obtiene de

carne aprovechable después de todas las operaciones de sacrificio, oreo,

20 Decreto 475 de 1998. Normas técnicas de calidad del agua potable.
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desposte y limpieza. Si el proceso lo amerita 0 se ve la necesidad de preparar un
indicador con el cociente grasa: magro (mencionado en el cuadro 1), se puede
establecer mediante la recopilacion de la informacion que se obtiene del formato

mencionado.

Los parametros establecidos con ayuda de los sentidos como textura, olor y color,
se determinan gracias a la experiencia del personal operativo en el manejo de
productos carnicos. No se establece para esto un procedimiento pero se deja claro
que dentro del procedimiento de manejo de productos no conformes (ver Figura
20) se define que se debe hacer cuando un producto no cumple con los
parametros de calidad mas visibles y que por sus condiciones no puede salir a

comercializarse.

La palatabilidad del producto no tiene aun medidas estandares que definan la
calidad dentro de los procesos de la empresa. Sin embargo, se realizan pruebas
organolépticas cuando el caso lo justifique 0 en casos en que por cuestiones de
quejas o sugerencias de clientes, se debe verificar la conformidad de algun lote de

produccion con los parametros de calidad establecidos.

La seguridad del producto se asegura mediante los procedimientos mencionados
en el numeral anterior de procedimientos de saneamiento basico. Estos arrojan
registros mediante los cuales se puede soportar con evidencia que el producto es
seguro, sin embargo hace falta la implementacion del sistema HACCP para

asegurar ademas inocuidad del mismo.

3.5.6 Proceso productivo. Es wuno de los que mas
inconvenientes presentan al implementar y gestionar cualquier proceso debido al
nivel de escolaridad del personal operativo de este tipo de negocios, ademas que
la organizacion del proceso, el tiempo y las instalaciones actuales muchas veces

se prestan para obstaculizar algunos procesos que se quieran gestionar.
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Al inicio del proyecto el proceso productivo tiene una dindmica claramente
definida. La gestién anterior deja documentado todo el procedimiento productivo
mediante un flujograma el cual indica graficamente de donde viene y para donde
va la materia prima que es ingresada al proceso para conseguir asi un producto

terminado que satisfaga las necesidades del cliente (ver grafica 2).

Inicialmente se observa que este procedimiento es adecuado, organizado y que se
logra el objetivo del mismo; sin embargo, la implementacién del procedimiento de
trazabilidad deja de manifiesto que este proceso no se encuentra ordenado y que
cualquier procedimiento organizado que se desee implementar sobre el
procedimiento global de produccion, no tendra suficiente soporte y garantia que se
realice con el 100% de satisfaccion. Los primeros inconvenientes que se
encuentran en este procedimiento son la carencia de cualquier tipo de control
sobre la produccion, incumpliendo asi con todo el numeral 7.5 de la norma 1SO
9001:2000; basicamente el personal operativo se encarga de satisfacer los
pedidos realizados y de vez en cuando se pueden autoabastecer con reservas
para pedidos futuros, esto genera que el personal no tenga horarios fijos de salida
pues deben cumplir con lo pedido por el cliente en todo momento. Tampoco existe
un control real sobre el rendimiento del personal, sobre el rendimiento del producto
y sobre el rendimiento del proceso en general, lo cual genera que no se tengan
indicadores claros por parte de la gerencia sobre el desempefio de los empleados.
Los indicadores que se proponen durante el proyecto con base al proceso
productivo son:

e Rendimiento/ hora hombre: extraido de la informacién diligenciada en los
registros de produccion de cada puesto de trabajo.

e Rendimiento de carne en canal: extraido de las planillas de control de
desposte y control de producto en limpieza, documentos del proceso
productivo que se crean durante el proyecto.

e Cantidad de mota o carne de recorte, cantidad de sebo y cantidad de hueso

obtenido por cada puesto de trabajo.
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Estos indicadores pretenden demostrar el grado de cumplimiento frente a metas
claras establecidas por las directivas. A la fecha, solamente existe la propuesta de

estos indicadores, pero no se han formalizado claramente.

El documento original del procedimiento general de producciéon PP0O1 no contiene
elementos que se consideran claves dentro del proceso productivo, y tampoco se
encuentra implementacién ni aprobacién del mismo por parte de las directivas de
la empresa. Esto permite realizar modificaciones al procedimiento original sin
necesidad de cambiarlo de version, de forma tal que la primera version
implementada y aprobada sale el 18 de Septiembre de 2007. A partir de esta
versién se generan varias modificaciones que incluyen la adicibn de nuevos
formatos para el control de los diferentes puestos de trabajo, que a medida que
avanza el proyecto se busca abarcar mas control sobre cada una de las etapas del
proceso, tal y como se ilustra en la grafica 3 indicados como puntos de control del
proceso. La version final del procedimiento de produccion incluye la verificacion y
el control de la temperatura y humedad de la sala de proceso. El rango 6ptimo de
temperatura buscado para la sala de proceso esta entre 8 y 12°C, favoreciendo
tanto la conservacion del producto y la cadena de frio pero sin sacrificar la salud y
el bienestar de los trabajadores; la humedad relativa buscada para el
procesamiento de productos carnicos aconsejada por Cano®’ esta entre el 85 a
90% vy por Price? entre el 88 a 92%, evitando la proliferacién de microorganismos
y favoreciendo un ambiente humedo que evite las perdidas o0 mermas del producto
por migracion de la humedad hacia el ambiente. La temperatura puede ser
controlada mediante el funcionamiento de los difusores instalados en el area de
proceso, mientras que la humedad relativa en condiciones actuales sigue sin

poder ser controlada claramente.

! CANO MUNOZ. Manual para la operacién y funcionamiento de almacenes frigorificos de productos
carnicos. Pag. 61

22 PRICE, James. Ciencia de la carne y de los productos carnicos. Editorial Acribia. Zaragoza, Espafia. Afio
1994. Pag. 339.
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La implementacién del sistema de trazabilidad busca que con ayuda de los

registros, se pueda reunir informacion de rendimientos en proceso, personas y

productos, con el fin de ser entregados a Gerencia para la toma de dediciones

claras sobre resultados reales del proceso productivo. Los primeros ensayos que

se realizan, evidencian que al proceso productivo le faltan elementos de control,

carencia debida a los siguientes factores:

Actualmente existe un supervisor de produccion, pero la rotaciéon de
personal, la inestabilidad en el proceso productivo, la capacidad y
aptitud del personal operativo genera que el supervisor de
produccion deba suplir puestos que van mas lento o puestos que no
tienen a nadie a cargo para evitar que se presenten cuellos de
botella. Esto causa que el supervisor de produccién se convierta en
un operario mas y no pueda ejercer su funcién de supervision, razéon
por la cual se presenta tanta rotacion en los puestos de trabajo y
descontrol del proceso productivo; se logra satisfacer la demanda del
cliente diariamente pero se hace de manera descontrolada (por
ausencia de mecanismos de control) y constantemente se generan
reclamos y quejas (medidas a través de los formatos implementados
en el departamento comercial), por errores dentro del proceso
productivo que se solucionan creando elementos para aceptar o
rechazar mercancia lista para ser enviada al cliente que no cumpla
con los parametros de calidad establecidos.

El espacio limitado de las instalaciones y la desorganizacion de la
mercancia almacenada en cuartos hace que se carezca
constantemente de la mercancia requerida para procesamiento, lo
gue ocasiona muchas veces que se deba romper el proceso definido
en el flujopgrama y las piezas cérnicas no pasen por las etapas
descritas ahi; por ejemplo, en ocasiones se requieren piezas
carnicas de ganado recién despostado con un periodo minimo de

maduracién para poder cumplir con la demanda del cliente (los

178



tiempos de maduracion quedan definidos en el plan HACCP
elaborado por Forero® durante la gestién anterior). Esto genera
qguejas del cliente por la dureza del producto o deshidratacion
excesiva debido a los procesos rigor mortis y post mortem sufridos
por la carne. Ademas, por saltarse etapas del proceso, este tipo de
piezas no son controladas, no llevan su proceso normal dentro del
procedimiento de trazabilidad y tampoco se les puede realizar un
rendimiento claro y consistente (ver grafica 3). Esta necesidad se
presenta porque no se generan reservas en cuartos para poder
aplicar un correcto sistema PEPS (primero en entrar, primero en
salir) aunque esto se realiza en cierta medida gracias a la
experiencia del personal de cuartos frios. El espacio limitado del
cuarto fri6 de materias primas, ocasiona que la movilidad sea
incomoda, la mercancia sea almacenada sin dejar espacios para
circulaciéon de aire frio y ademas que la carne en canal se mezcle
con canastillas, generando asi incomodidad para llegar facil a la
mercancia.

La alta rotacion del personal operativo, las incapacidades, accidentes
laborales y otros permisos o0 ausencias en el puesto de trabajo,
generan que el personal restante deba cumplir con toda la
produccion a toda costa, lo cual ocasiona afanes y descontrol del
proceso. De esta manera el personal operativo va rotando por todos
los puestos de trabajo y realizando labores varias con la finalidad de

cumplir con los pedidos del dia.

Frente a estos tres factores enunciados, que se presentan muy frecuentemente,

se evidencia que aun faltan controles en el proceso productivo y politicas de

produccion claras definidas; en condiciones ideales de procesamiento, es decir,

con todo el personal completo y en su puesto de trabajo, con produccién normal,

con un buen equipo de trabajo y con reservas adecuadas para suplir pedidos

2% Op. Cit. Forero, A.
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repentinos, el proceso puede marchar adecuadamente y se pueda controlar. Sin
embargo, los sistemas de control que se desarrollen se deben basar en un
proceso cadtico y desorganizado, de tal forma que sea a prueba de fallos en todas

las condiciones posibles de procesamiento, aun las mas adversas.

Las modificaciones en el proceso de trazabilidad se basan en adecuar formatos y
procedimiento de diligenciamiento de tal forma que se adapten lo mas posible a la
realidad del proceso de la empresa, y no adaptando el proceso al sistema.
Actualmente se evidencia que aunque siguen existiendo brechas en el proceso y
gue muchas veces es imposible de controlarlas porque las condiciones no se
prestan para ello, es posible realizar un adecuado seguimiento mediante la
culturizacién y conscientizacién del personal para el diligenciamiento de los
formatos, puesto que los registros son capaces de dar una explicacion clara y
reconstruir hechos en condiciones cadticas cuando sea necesario tener evidencia

de la historia del proceso.

En cuanto al manejo PEPS en cuartos frios, se busca la implementacion de un
mecanismo o planilla que le indique al personal de cuartos frios la fecha de
ingreso de la materia prima (con ayuda de los lotes) y cuanto puede permanecer
esta mercancia en cuartos (Ver figura 15). Esta planilla no funciona por ser
complicada de llevar, aunque se propone un mecanismo de control de rotacion de
producto en cuartos por medio de un formato llevado a diario que identifique los
lotes de salida mas Urgente. Estos mecanismos no se encuentran contemplados
en las versiones anteriores de produccion ni de logistica generados en la gestién
anterior, pero en los ensayos realizados en este proyecto se puede demostrar que
pueden ser una herramienta Gtil para controlar la rotacién del producto dentro del
cuarto; también se debe contar con la experiencia del responsable de cuartos en
el manejo de la mercancia en los mismos, pero debe quedar un registro claro de
los tiempos de almacenamiento de cada lote de producto dentro de los cuartos, de

manera tal que se de un cumplimiento total al control sobre toda la cadena de
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produccion, y con lo estipulado por la norma ISO en su numeral 7.5.5 de

Preservacion del producto.

Se ha logrado apreciar que muchos factores son atribuidos a la carencia de
personal o infraestructura (cuartos frios mas amplios o sala de proceso de mayor
capacidad) pero, por la experiencia ha quedado claro que el primer paso antes de
aumentar el tamafo de las instalaciones es organizar lo que hay actualmente y
capacitar adecuadamente al personal. Una vez esto se encuentre listo, ya se
puede pensar en aumentar el tamafio del proceso productivo, con la seguridad
que crecerd de manera organizada en lugar de crecer pero de forma

desorganizada.

3.5.7 Proceso comercial y de mercadeo. Este proceso tiene que
ver con todo lo concerniente a las relaciones comerciales de la empresa con el
cliente, desde su consecucion hasta mantenerlo satisfecho con los productos y

servicios ofrecidos por la empresa.

El primer paso que se da en este proceso es el disefio de una herramienta que
permita registrar, llevar una estadistica y controlar los reclamos que realizan los
clientes con relacion al producto o al servicio ofrecido. Se crea el
“devolucionometro” como inicialmente se conoce y que lleva el nombre de

“Reqgistro_de guejas de clientes” que se presenta en la figura 7; este debe ser

llevado por el asistente comercial, pensando inicialmente que las quejas llegan
mas que todo via telefonica o via electrénica en el momento de la realizacién de
los pedidos por parte del cliente y en este registro se diligencia la fecha, el nombre
del cliente y las razones de su inconformidad, incluyendo lote y alguna
observaciéon que el cliente desee realizar, ademas para control interno se deja un
espacio para colocar la accion a realizar por parte de la empresa frente al
problema. Inicialmente, este registro no se utiliza mucho puesto que las quejas
son puestas, en la mayoria de los casos, a los transportadores y estos son

quienes informan la inconformidad directamente a produccién y nunca pasan por

181



el &rea comercial, salvo que el inconveniente tenga que ver con esta area. Para
evitar esta situacion se informa al personal transportador que las quejas sean
reportadas en el area comercial, para que en este punto se pueda tener un Unico
sitio de reunion de todas las quejas de la empresa, pero este procedimiento hace
que el proceso sea engorroso y ademas muchas veces las quejas entran
directamente a produccion sin informar al area comercial. En vista de esta
situacion se opta por ubicar un formato de quejas igual en el area de logistica, que
es el punto de encuentro de transportadores con la empresa, pero tampoco asi se

lleva con disciplina.

Lo primero que se detecta al implementar el uso del formato es el volumen de
quejas por diversos motivos, que se relacionan con todas las areas de la empresa,
con calidad del producto, oportunidad del servicio, productos mal alistados, mal
etiquetados o mal presentados; durante una época se presentan diversos
inconvenientes relacionados con inocuidad del producto. Debido a la cantidad de
quejas que se registran, se hace muy dificil darles solucion a cada una de ellas, es
asi como se opta por agruparlas y generar a cada conjunto de quejas relacionadas
con la misma causa una sola solucion, lo que disminuye las acciones correctivas

por separado, obteniendo efectos mas concretos y efectos mas perdurables.

Mas adelante, se separan los formatos de registro de quejas y se crea otro que se

encuentre ubicado en el puesto de logistica, “Registro _de devoluciones a

planta”, en donde se relacionan basicamente los productos que por algun motivo
vuelven a ingresar a la planta después de haber sido enviados al cliente; este
registro contiene la fecha de la devolucion, el lote del producto devuelto, el cliente
que lo devuelve, la razon de la devolucion, la hora en que llega a planta, la
disposicion del producto es decir que se hace con él una vez se recibe y se revisa.
Con este registro se lleva un mejor control sobre las devoluciones realizadas a la
planta, los motivos, las cantidades y la ubicacion de la devolucion, con el fin que el
area productiva conozca los tipos de devoluciones que se han presentado y cuales

productos estan en cuartos producto de devoluciones. Ademas, también se
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pretende utilizar como mecanismo para que el area comercial ofrezca los
productos devueltos, siempre y cuando no sea por inocuidad, de forma que se
puedan evacuar en el menor tiempo posible. Esta parte del procedimiento va de la
mano con el procedimiento y manejo de producto no conforme, documento que no

queda aprobado y el cual aun se encuentra en revision y ajustes.

Con estos mecanismos que se crean para el area comercial, se logra cumplir el
requisito 7.2.3 de la norma ISO 9001:2000 referente a comunicacion con el cliente.
De la gestion anterior se rescatan las fichas técnicas de los productos terminados
Gnicamente, mientras que en esta gestion se desarrollan los procedimientos del

area al igual que los formatos.

3.5.8 Proceso de gestion de calidad. Este proceso se acompafa
de los procesos de auditorias, consultorias, visitas e inspecciones realizadas por
diferentes entidades. Un ejemplo de resultados de auditorias se presenta en los
cuadros 3, 5, 7 Y 9. Gracias a estos procedimientos, el sistema de gestién de
calidad se fortalece poco a poco con diversos elementos, ya que la necesidad de
cumplir con ciertos requisitos y exigencias hace que obligatoriamente el sistema

tenga que ir evolucionando.

Dentro de este sistema se toma en cuenta los procedimientos que se encuentran
documentados de la gestidn anterior, en cuanto a:

e Control de documentos

e Control de registros

e Acciones correctivas y preventivas

e Auditorias internas

Inicialmente se presenta mucha confusién en cuanto al procedimiento de control
de documentos, puesto que esto requiere de maxima coordinacion entre
documentos creados, fechas de edicién, fechas de aprobacion y fechas de

divulgacion y distribucion, firmas de aprobacion y divulgaciones apropiadas, tal y
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como lo exige la norma ISO en el numeral 4.2.3 de Control de documentos. En
principio, la velocidad con la que se generan documentos y registros de los
mismos documentos es algo elevada, pero por necesidad de implementar dichos
documentos a veces se hace necesario saltarse una etapa del procedimiento de
control de documentos, la cual constituye la firma de las directivas (detalles de
este procedimiento se pueden encontrar en el documento de Forero, puesto que
durante el proyecto no se le realiza cambio de versién al procedimiento de control
de documentos). Varios documentos salen a la luz publica sin su respectiva
aprobacion. El problema de saltar este paso se ve mas adelante cuando durante
varias auditorias, el auditor solicita la validez de los documentos que circulan por
la empresa, los cuales deben tener la firma de aprobacién de las directivas para
que sean validos y cumplan con un “debe” de la norma y ademas se cumpla con
el procedimiento de control de documentos. Evidencia de esto se encuentra en el
Cuadro 9 donde se halla una no conformidad debida a la no validacion de las
caracterizaciones de los procesos de la compafiia. A esta no conformidad se le

genera la accién remedial y correctiva que se encuentra en el cuadro 10.

o Comparativo de auditorias. La primera auditoria realizada el 27
de Enero de 2007 cuyos resultados estan indicados en el cuadro 3 muestra que
en esta etapa todavia no se tiene claridad en la empresa sobre lo que implica la
implementacion de un sistema de calidad, mostrando formatos sin diligenciar
adecuadamente, incoherencia entre codigos, versiones y documentos. La auditoria
numero 3 (cuadro 5) presenta no conformidades similares en cuanto a la falta de
conocimiento en la norma ISO 9001:2000 y la importancia de llevar al dia los
documentos, acordes con el listado maestro y con las versiones vigentes. Esta
situacion se presenta debido al cambio de coordinador de calidad en el mes de
Junio del 2007, fecha en la cual se inicia el presente proyecto. La solucion en
ambos casos es la de capacitar al coordinador de calidad en dicha norma, pues no
es facilmente perceptible su importancia y la concordancia entre cada uno de los

documentos con lo que se lleva a la implementacion.
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De la auditoria 3 en adelante se presentan no conformidades se observa que aun
con la capacitacion hacia el coordinador de calidad en la norma ISO 9001:2000 se
siguen presentando no conformidades por manejo de documentos y registros, a
pesar de estar este documento claramente definido y divulgado desde la gestién
anterior. La causa de estas no conformidades por lo general es la falta de
capacitacion, conscientizacion, disponibilidad o espacios para llevar correctamente
el procedimiento de control de documentos y registros. Sin embargo, la causa real
del problema es el sobrecargo de responsabilidades del personal que tiene a su
cargo el diligenciamiento de formatos, ya que en varios casos la persona
responsable de revisar los registros es la misma que debe velar porque los
mismos se diligencien. Se encuentra que las autoridades del sistema de gestion
de calidad en ningun caso pueden ser “juez y parte” del mismo proceso, pues esto
causa que los documentos y registros no se lleven con la estricta disciplina que se

debe cumplir.

Mas adelante se logra encontrar espacios propicios para la revision, evaluacion,
modificacion y edicidon de estos documentos mediante comités de calidad;
durante la implementacién de estos comités se observa que se dan de forma muy
esporadica y de manera muy informal, es decir, sin reuniones con los miembros de
las directivas sino mediante espacios donde ellos tuvieran la oportunidad de

revisar y discutir el documento.

Este inconveniente no es facil de solucionar, y mas si se deja avanzar demasiado
tiempo con documentos no aprobados dentro del sistema de gestién de calidad.
La uUnica solucion que se encuentra es modificar las fechas de cada uno de los
documentos para colocarlos con fechas cercanas a la firma de las directivas, pero
esto arroja otro problema: en muchos casos ya se presenta evidencia imborrable
(registros, procedimientos, capacitaciones) circulando por la empresa, lo cual hace
mas dificil ocultar la verdadera fecha de divulgacion de algunos procedimientos.
Finalmente, para solucionar definitivamente este problema se opta por colocar

firmas a los documentos y hacer divulgaciones con fechas ficticias para que
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coordinen con documentos Yy registros. Con base en esto, se ve la necesidad de
prestar especial atencion a la creacidén, modificacion, aprobacion y divulgaciéon de

cada documento.

El control de registros también genera problemas en un comienzo, debido a que la
disposicion no es clara y la informacion contenida en los mismos no se le ve
utilidad. Con esta informacion se generan indicadores para la gerencia, mediante
los cuales se podré recopilar y rescatar la informacion de los registros y convertirla
en informacion aprovechable para la toma de decisiones. Estos indicadores aun
no se encuentran definidos claramente y por lo tanto no se presentan en el

presente documento.

Para concretar el sistema de gestion de calidad se genera el manual de calidad, el
cual se presenta en el numeral 3.3 de este documento. Este manual se conforma
por una vision global de que es la empresa, su historia, sus objetivos y sus
clientes; después se aprecia el contenido del programa de gestién de calidad
basado en la norma ISO 9001:2000 el cual contempla cada uno de los requisitos
gue se detallan en el numeral 1.2.7 del presente documento. De la gestidon anterior
se extrae el macroproceso, identificado como Anexo 1 del manual de calidad, en
el cual se presentan de manera global cada uno de los procesos efectuados
dentro de la empresa que tienen que ver con la calidad final del producto ofrecido
por la empresa. Pintar los procesos de esta manera permite aterrizar el sistema de
gestion de calidad, de manera tal que cada eslabén de esta cadena pueda ser
tratado, documentado, controlado y claramente define la interaccién entre cada
uno. Las interacciones de los procesos son representadas en las
caracterizaciones, identificadas como anexos 3 al 15 dentro del manual de calidad,
en donde dentro de cada una se definen objetivos del proceso, responsables,
autoridades y su respectivo alcance; luego graficamente se identifican las entradas
a cada proceso como un cuadro en donde se define informacidn, recursos y
procesos; luego, mediante un flujograma o grafico se explica de manera sencilla

en qué consiste el proceso correspondiente. Este flujograma se construye
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mediante la union de varios procedimientos que se crean durante la gestion
anterior y se interrelacionan entre si para construir asi el proceso, de forma que se
pueda evidenciar rapidamente que todos los procedimientos contenidos en el
sistema de gestion de calidad permiten cumplir el objetivo principal definido dentro
de la caracterizacion; luego del flujograma se presenta el cuadro de salidas,
presentando los mismos elementos que a la entrada, es decir informacion
obtenida del proceso, recursos que se derivan del proceso y procesos que siguen
la linea de continuidad presentada en el flujograma. Por ejemplo, los procesos de
entrada al proceso de Compras (Anexo 6 del manual de calidad) son los que
corresponden a la Planeacién (Anexo 5 del manual de calidad) y procesos de
Apoyo (Anexos 11, 12 y 13 del manual de calidad), mientras que los procesos
de salida son el proceso de logistica (Anexo 7 del manual de calidad) y todos los

procesos de apoyo (Anexos 11, 12 y 13 del manual de calidad).

Al inicio del proyecto no existen estas caracterizaciones, por lo que no existe
claridad entre las diferentes areas de la empresa vistas desde el punto de vista del
sistema de gestion de calidad. Al finalizar el presente proyecto se tienen todas las
caracterizaciones de los procesos, lo cual permite visualizar mas clara y
rapidamente qué hace y qué responsabilidad tiene cada uno de los procesos de la
empresa dentro del sistema de calidad, dando asi cumplimiento al numeral 4.2.2 C
de la norma ISO 9001:2000.

3.5.9 Proceso de gestion administrativa. Este proceso se
desarrolla inicialmente elaborando el procedimiento general de gestion de
personal, un bosquejo del reglamente interno de trabajo y el reglamento interno de

higiene y seguridad industrial.

Este proceso se basa mas que todo en la gestion de personal, es decir, en la
consecucion, promocion y capacitacion del personal o mano de obra necesaria
para poder cumplir con el objeto social de la empresa. Este punto es sin duda uno

de los mas neuralgicos de todo el proceso, ya que involucra directamente las
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habilidades, competencias y conocimientos del personal operativo, y ademas
involucra su motivacion y ganas de llevar a cabo de buena manera los
requerimientos del programa, puesto que a fin de cuentas son seres humanos los

que deben cumplir con los procedimientos.

El problema mas grave que se detecta es la falta de educacién del personal que
labora en el ambito general de las carnes. Este personal por lo general no cuenta
con educacion basica, y son empleados a quienes el aprendizaje se les dificulta
debido a que no estan acostumbrados a procesos de aprendizaje o los
abandonaron hace mucho tiempo. En ellos, las capacitaciones y procesos de
culturizacién son complicados, temas que requieren de la aplicacion de estrategias
diferentes para lograr que el conocimiento llegue y se afiance.

Para esto, dentro del sistema de gestion de calidad se disefian los instructivos, los
cuales contienen imagenes, textos sencillos, palabras faciles o métodos de
recordar algunas normas bésicas. Se utilizan también fotografias propias de sus
procesos para preparar cada uno de los instructivos de produccién. A continuacion

se presenta una parte del instructivo de empaque al vacio:
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Figura 22. Imdgenes de mecanismos didacticos para el aprendizaje de los
procesos. Instructivos.
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{COMO SE HACE?

Encienda la maguina empacadora de vacio MARCA HENKOVAC girando la perilla en el sentido
contrario de las manecillas del reloj y la maquina de vacio MARCA MULTIVAC oprimiendo el boton

{COMO SE HACE?

Coloque la bolsa dentro de la | Asegurese que la boca de la bolsa | Cierre la camara de vacio
camara de vacio. sobrepase minimo 3 ¢m la linea|bajando la campana
de selladoc evitando .'P.liegugs y | suavemente, hagalo usando la
doblaces sobre la misma. manija.

Fuente: FORERO, A. Diagndstico y disefio documental del sistema de calidad HACCP, basado en
los principios de 1SO 9001: 2000 para la empresa CARNES LA SUIZA y CIA LTDA. Propiedad de
Carnes La Suiza y CIA LTDA. Afio 2007.

Estos instructivos permiten capacitar de forma grafica, didactica y correcta a la
persona que adopta un cargo nuevo, y estos se ubican en el area donde se realiza

la actividad mencionada.

Diversas actividades sencillas como sopas de letras, crucigramas, ejercicios de
asociacion, se emplean para hacer llegar la idea buscada. Sin embargo, se
presenta un fendmeno con el personal que mucha de la informacion dada es
rapidamente olvidada, lo cual se puede deber a dos factores: falta de
concentracion, o falta de interés. La falta de concentracion es un aspecto que ya
va demasiado lejos de la capacidad de la implementacion de los procesos del
sistema de gestion de calidad, debido a que muchas veces se debe a mala
nutricion de la persona, malos habitos alimenticios; para esto se podrian
establecer brigadas de capacitacion en nutricion, pero siempre y cuando se les
pueda asegurar disponibilidad de la calidad de alimentos a consumir. Para
189



combatir la falta de interés se crean programas de sensibilizacion, capacitacion
constante y conscientizacion del personal mediante un periédico informativo sobre
diferentes temas relevantes al sistema de gestion de calidad, folletos con
informacion importante del momento o para reforzar alguna instruccion dada

previamente o mediante charlas o reuniones con todo el personal.

Otro problema con el recurso humano es el medio social en el que se
desenvuelven, que en la mayoria de los casos son hogares desorganizados,
desmoronados por problemas con las familias, el alcohol, la situacion econdémica.
Es personal que en varios casos deben mantener dos y hasta mas hogares, con
varios hijos, en entornos sociales violentos o de condiciones de vida dificiles. Por
esta razén, muchos de ellos buscan refugio en el alcohol, las drogas, lo que
muchas veces repercute en su desempefio dentro del proceso productivo y sus

relaciones interpersonales con compafieros y superiores dentro de la empresa.

Otro problema que se presenta con el personal es la falta de capacitacion de los
supervisores de cada una de las areas, quienes no cuentan con estudios basicos.
Se detecta que para ocupar el cargo de supervisor son necesarios Como minimo
los estudios basicos de primaria y bachillerato, y demas especializaciones y
cursos técnicos que le permitan al supervisor defenderse de manera facil en su
area y facilitar asi el aprendizaje, la generacion de ideas y la coordinacion de
procesos que requieren de un intelecto mas elevado. Los supervisores de la
empresa no cuentan con los estudios suficientes, solamente cuentan con una
basta experiencia en el area de procesamiento de carnes, lo cual los convierte en
elementos fundamentales dentro de los procesos; pero se da el fenomeno que el
supervisor se siente como un operario mas del proceso productivo, y no se
diferencia del resto de personal operativo, lo cual genera un efecto negativo para
el proceso, y es la perdida de autoridad. Esta pérdida se evidencia en todo el
proceso productivo ya que no hay organizacion ni se pueden dejar implementados
sistemas solidos, debido a la falta de supervision. Para que el sistema pueda tener

solidez debe ser supervisado constantemente por personal realmente capacitado y
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con la autoridad suficiente para dirigir un proceso, de lo contrario cualquier
implementacion se vendra abajo con gran rapidez. Para solucionar este problema
se ha propuesto constantemente la capacitacion en temas relacionados con el
sistema de gestion de calidad sobre los supervisores. Se dictan capacitaciones en
ISO 9001:2000, en formacién de Auditores internos en I1SO, capacitacion en BPMs
y el Decreto 3075 de 1997 y parte de control de puntos criticos de control para

hacer preambulo al Plan HACCP.

También con respecto al personal operativo se da un elevado nivel de ausencias
por incapacidades, faltas al puesto de trabajo, permisos o rotacién de personal
para diligencias fuera del proceso productivo. Las incapacidades son de diferente
naturaleza: por sobre esfuerzo muscular, lesiones lumbares por malas posturas o
esfuerzos mal hechos, cortes con los filos de los cuchillos, e infecciones
generadas por heridas mal cuidadas. Esto evidencia la falta de control,
capacitacion y conscientizacion relacionados con los riesgos profesionales y la
seguridad industrial, por encima de los controles minimos que se toman como el
uso obligatorio de cinturones de fuerza, empleo del guante acerado durante el
procesamiento y espacios para estiramientos y ejercicios que ayuden a relajar los
musculos. Se detecta que basicamente el problema de las lesiones y problemas
de salud ocupacional se dan debido al desconocimiento del personal de su manual
de funciones y por realizar tareas y labores que no son propias de su cargo y no
cuentan con la indumentaria adecuada. El hecho de que todo el personal operativo
esté en capacidad de realizar cualquier trabajo causa en cierta medida descontrol
y que personas no acondicionadas realicen actividades que no estén en la

capacidad de realizar.
A futuro se espera distribuir e implementar los manuales de funciones de forma

que los cargos queden diferenciados claramente y no se presenten problemas de

descontrol generado por falta de conocimiento de los cargos de cada persona.
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Con la implementacion del procedimiento de gestion de personal se logra dar
cumplimiento al numeral 6.2 de la norma ISO 9001:2000, ademas se cumplen los
prerrequisitos del Plan HACCP en cuento a la capacitacion del personal en
HACCP. Los demas elementos que corresponden en la norma a la gestion de
recursos como son provision de recursos, infraestructura y ambiente de trabajo no
se contemplan como tal dentro del proceso de gestion administrativa por estar
distribuidos y contemplados en los deméas procesos de la empresa segun
corresponda. La provision de recursos se distribuye en el programa de gestion de
calidad y el proceso comercial; la infraestructura esta contemplada como un
proceso independiente debido a su importancia en el momento del mejoramiento
de las instalaciones fisicas para dar cumplimiento al Decreto 3075 e inicios de la
implementacion de HACCP; el ambiente de trabajo se contempla dentro del

proceso de infraestructura y gestion de personal.

3.5.10 Implementacion del sistema HACCP. Debido a que Ila
infraestructura de la planta no se encuentra lista durante el periodo de la practica,
la implementacion del sistema HACCP que se planea al inicio no se pone en
marcha, sin embargo se evaltan algunos prerrequisitos indispensables para poder

llevar a cabo adecuadamente dicho sistema.

El primer prerrequisito es el tener el programa de BPMs implementado y
funcionando con un adecuado cumplimiento de todos los requisitos exigidos por el
Decreto 3075 de 1997. El reto inicial es reforzar todos los procedimientos de
saneamiento basico, y modificarlos segun sea el caso, para evitar al maximo
cualquier tipo de contaminacion posible en el area de procesamiento de alimentos.
Con esto se cumple el requisito de contar con un programa de saneamiento basico
enunciado en el articulo 5 del Decreto 60 de 2002, y con lo solicitado en los
articulos 29 al 33 de la Resolucion 2905 de 2007. En lo que respecta a las
exigencias en infraestructura definido en los articulos 9 (Condiciones especificas
de las areas de elaboracion), articulo 12 (Condiciones especificas de instalaciones

y funcionamiento), articulo 29 (programa de desechos sélidos) y articulo 31
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(almacenamiento) no se cumple debido a que adn las instalaciones no se han
adecuado segun se tiene planeado. Estos factores hacen que el nivel de
cumplimiento con respecto al Decreto 3075 sea de un 81% al finalizar el proyecto.
Al inicio del proyecto el perfil sanitario presenta un nivel de cumplimiento del 68%
a diferencia del 89% presentado por Forero. El perfil sanitario que presenta Forero
se realiza en el mes de Mayo de 2007, pero a mitad del mes de Junio de 2007,
cuando inicia el presente proyecto, el perfil sanitario presenta un nivel de
cumplimiento mas bajo, esto se debe posiblemente a la falta de implementacion
de los procedimientos existentes y a criterios de evaluacion y de percepcion
diferentes. Al iniciar el proyecto es claro que el nivel de cumplimiento con respecto
al Decreto 3075 no puede ser tan elevado, aunque se cumple con ciertos
elementos y creacion de programas basicos no se evidencian al realizar un nuevo
perfil sanitario, razon por la cual se presenta una diferencia notoria entre los dos
perfiles que se realizan en fechas muy cercanas. En el mes de diciembre de 2007
se realiza un nuevo perfil sanitario con respecto al Decreto 3075 indicando el nivel
de cumplimiento antes mencionado, es decir, del 81%, lo que representa una
mejoria del 19.1%. El porcentaje restante para llegar a cumplir con la total
conformidad frente al decreto mencionado depende de etapas finales de
implementacion, mejorias de programas y las readecuaciones de las instalaciones
fisicas que se proponen desde el inicio del proyecto. El plan de mejora en cuanto
al Decreto 3075 junto con el diagndstico BPM que se presenta a continuacion,
busca sefialar punto por punto los elementos que no se cumplen segun las
auditorias internas realizadas basadas en el decreto junto con sus respectivas

acciones de mejora, responsables y tiempos de ejecucion.
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Cuadro 12. Plan de Accion frente al diagnéstico higiénico sanitario realizado
el 4 de Diciembre de 2007 frente al Dec. 3075.
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CAP ART

PUNT.

ACCIONES
CORRECTIVAS

TIEMPO DE

REQUERIMIENTO
e) La edificacion debe

poseer una adecuada
separacion fisica y/o
funcional de aquellas

areas donde se realizan

OBSERVACIONES

El area de basuras se

encuentra en la zona de

Construccion de un

depdsito de basuras

RESPONSABLE

EJECUCION

operaciones de . ] exclusivo y aislado Gerencia y comité de | Enero-
1 8 » ] 0 recepcion de materias ] ]
produccién susceptibles . del flujo de producto | calidad Marzo/08
. primas y despacho de ]
de ser contaminadas por ] susceptible de
) producto terminado. )
otras operaciones 0 contaminarse.
medios de contaminacion
presentes en las areas
adyacentes;
h) El tamafio de los Dentro de las
almacenes o depositos modificaciones de
debe estar en proporciéon i las instalaciones
i Los cuartos frios i
a los volimenes de . esta contemplada la
. son muy pequefios. No y
insumos y de productos - construccion de un ) »
) . hay sitio adecuado para Gerencia y comité de | Enero-
1 8 terminados manejados 0 ) cuarto de canales )
el almacenamiento calidad Marzo/08

por el establecimiento,
disponiendo ademas de
espacios libres para la
circulacion del personal,

el traslado de materiales

seguro e higiénico de

insumos.

exclusivo para las
mismas el cual
ampliara la
capacidad de

almacenamiento de
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o productos y para
realizar la limpieza y el
mantenimiento de las

areas respectivas;

los demas cuartos
por mejoramiento de
la distribucién de la

mercancia.

i) No se permite la

presencia de animales en

Con frecuencia se

observa la presencia de

Con el proceso de

certificacion el perro

los establecimientos . no seré llevado a las | Gerencia febrero-08
) un perro en el area ) )
objeto del presente o ) instalaciones de
administrativa. )
decreto. Carnes La Suiza.
m) Deben disponer de un
tanque de agua con la )
) - Una vez se termine
capacidad suficiente, ]
No existe tanque de de adecuar las
para atender como i ) )
e ) almacenamiento de instalaciones se
minimo las necesidades i
) agua. Los tanques ya colocaran los tanque
correspondientes a un } _
. y estan comprados pero de almacenamiento )
dia de produccion. La Gerencia marzo-08

Construccién y el
mantenimiento de dicho
tanque se realizaran
conforme a lo estipulado
en las normas sanitarias

vigentes.

no se han instalado
porque estan ligados a
las adecuaciones de las

nuevas instalaciones.

de agua, los cuales
tendran una

capacidad de 1000
litros cada uno (dos

tanques)
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n) Dispondran de
sistemas sanitarios
adecuados para la

recoleccion, el

Hay presencia excesiva

de soélidos sedimentables

El disefio de una
caja de residuos la
cual se encargara de
sedimentar todos los
sélidos que salen de

las operaciones de

Gerencia y comité de

tratamiento y la en el agua de salida del |aseo de la planta. El lidad febrero-08
calida

disposicion de aguas proceso de limpieza de | agua de desecho

residuales, aprobadas la planta. saldra a la red de

por la autoridad aguas residuales con

competente; una minima cantidad
de solidos
sedimentables.

q) El establecimiento

debe disponer de

o Dentro de las

recipientes, locales e o

] ) ) modificaciones de

instalaciones apropiadas ) )

. ] ) las instalaciones
para la recoleccién y No hay instalaciones i
) esta contemplada la } »

almacenamiento de los adecuadas, las basuras y Gerencia y comité de

construccion de un marzo-08

residuos sélidos,
conforme a lo estipulado
en las normas sanitarias
vigentes. Cuando se
generen residuos

organicos de facil

se almacenan en lugares

no refrigerados

deposito de basuras
que evite la
contaminacion de las

demas areas.

calidad
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descomposicion se debe
disponer de cuartos
refrigerados para el
manejo previo a su

disposicion final.

c) El sistema de tuberias
y drenajes para la
conduccién y recoleccion
de las aguas residuales,
debe tener la capacidad y
la pendiente requeridas
para permitir una salida
rapida y efectiva de los
volumenes maximos
generados por la
industria los drenajes de
piso deben tener la
debida proteccién con
rejillas y, si se requieren
trampas adecuadas para
grasas y solidos, estaran
disefiadas de forma que

permitan su limpieza.

Las trampas de grasa
dejan pasar muchos
sdlidos sedimentables,
incumpliendo con los
requisitos del DAMA.

El disefio de una
caja de residuos la
cual se encargara de
sedimentar todos los
sélidos que salen de
las operaciones de
aseo de la planta. El
agua de desecho
saldra a la red de
aguas residuales con
una minima cantidad
de solidos

sedimentables.

Gerencia y comité de

calidad

febrero-08
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g) En lo posible, no se
debe permitir el uso de
techos falsos o dobles
techos, a menos que se
construyan con

materiales impermeables,

El punto de venta cuenta

con techos falsos que

Se va a remodelar el
techo del punto de
venta

reemplazéndolo por

Gerencia y comité de

Marzo-Abril 08

) . facilitan la acumulacién | un techo liso y de calidad

resistentes, de facil ) )
o de suciedad y polvo. material adecuado
limpieza y con o

o i para su limpieza y
accesibilidad a la cAmara ) y

) ) desinfeccion.
superior para realizar la
limpieza y desinfeccion.
i) No deben existir Las adecuaciones de
puertas de acceso directo la planta permitiran
desde el exterior a las aislar el proceso
areas de elaboracion. ) productivo del

) El area de proceso no se )
Cuando sea necesario ) exterior de la
N encuentra aislada del .
debe utilizarse una puerta i empresa. El ingreso
o resto de las areas y se i
de doble servicio, todas de la mercancia ) Febrero-Marzo
encuentra muy expuesta Gerencia

las puertas de las areas
de elaboracién deben ser
autocerrables en lo
posible, para mantener
las condiciones
atmosféricas

diferenciables deseadas.

durante la recepcion de
mercancia al ambiente

exterior.

quedaréa ubicado en
las nuevas
instalaciones de tal
forma que se adecue
para que no haya
contacto del exterior

con el proceso

08
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productivo.

¢) Todas las superficies
de contacto directo con el
alimento deben poseer
un acabado liso, no
poroso, no absorbente y
estar libres de defectos,
grietas, intersticios u

otras irregularidades que

Las tablas acrilicas se

encuentran con grietas y

Se va a cotizar para
pulir las superficies

averiadas y/o

11 puedan atrapar particulas | 0 Comité HACCP febrero-08
) en algunos casos muy comprar tablas
de alimentos o
) ) rayadas. nuevas de ser
microorganismos que )
. necesario.
afectan la calidad
sanitaria del producto.
Podran emplearse otras
superficies cuando exista
una justificacion
tecnoldgica especifica;
e) El manipulador de El sistema HACCP no se | Revisar los puntos
alimentos debe ser ha implementado y adn | criticos de las » Enero-Marzo
14 0 Comité HACCP

entrenado para

comprender y manejar el

esta en estudio los

puntos criticos del area

nuevas instalaciones

y cuando se tengan

08
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control de los puntos
criticos que estan bajo su
responsabilidad y la
importancia de su
vigilancia o monitoreo;
ademas, debe conocer
los limites criticos y las
acciones correctivas a
tomar cuando existan
desviaciones en dichos
limites.

productiva.

claro se le
determinaran los
limites criticos,
mecanismos de
control,
responsables y
mecanismos de

monitoreo.

17

f) Los depositos de
materias primas y
productos terminados
ocuparan espacios
independientes. salvo en
aquellos casos en que a
juicio de la autoridad
sanitaria competente no
se presenten peligros de
contaminacion para los

alimentos;

No se tiene claramente
separado materia prima
de producto terminado
debido a que los cuartos
frios de almacenamiento
no tienen la capacidad

requerida por el proceso.

La adecuacion de la
planta contempla la
construccion de un
cuarto frié exclusivo
para el
almacenamiento de
canales, lo cual
permite dar mejor
manejo y disposicion
de materias primas,
productos en
proceso y productos
terminados.

Gerencia

Febrero-Marzo
08
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a) Durante las
operaciones de
fabricacion,
procesamiento, envasado
y almacenamiento se

tomaran medidas

No se toman medidas

Se realizaran
campafias de
sensibilizacion sobre
la importancia de no

utilizar los mismos

20 eficaces para evitar la para evitar - Comité de calidad febrero-08
o o utensilios en

contaminacion de los contaminacion cruzada. i

) productos mas
alimentos por contacto )

. o contaminados y
directo o indirecto con

) ) menos
materias primas que se )
contaminados.
encuentren en las fases
iniciales del proceso;
Se realizaran
d) Todo equipo y utensilio campafias de
gue haya entrado en ) o sensibilizacion sobre
) No hay claridad ni avisos ] .

contacto con materias . la importancia de no

. ) gue permitan al personal - )
primas o con material . S utilizar los mismos ) )

20 evitar la contaminacion Comité de calidad febrero-08

contaminado debera
limpiarse y desinfectarse
cuidadosamente antes de

ser nuevamente utilizado.

cruzada al manipular

alimentos contaminados.

utensilios en
productos mas
contaminados y
menos

contaminados.
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a) Especificaciones sobre
las materias primas y
productos terminados.
Las especificaciones
definen completamente la

calidad de todos los

Existen fichas técnicas
de materias primas, pero

no se han establecido

Crear un mecanismo
que permita evaluar

el producto

Coordinador de

24 productos y de todas las o ) ) enero-08
) ) criterios claros para la terminado frente a calidad
materias primas con los y o
aceptacion o rechazo del | los requisitos que se
cuales son elaborados y ] )
) o producto terminado conocen del cliente.
deben incluir criterios
claros para su aceptacion
y liberacién o retencion y
rechazo;
b) Programa de
Desechos Solidos: En No se da un manejo y
cuanto a los desechos almacenamiento
sélidos (basuras) debe adecuado de las ) .
] Reubicar el depésito
contarse con las basuras. Existe un
] ) o de basuras en las } »
instalaciones, elementos, depésito de basura . ] Gerencia y comité de | Febrero-Marzo
29 nuevas instalaciones

areas, recursos y
procedimientos que
garanticen una eficiente
labor de recoleccion,
conduccién, manejo,

almacenamiento interno,

ubicado en el mismo
sector donde se reciben
materias primas y por
donde se despacha el

producto terminado.

y adecuaciones de la

planta.

calidad

08
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clasificacion, transporte y
disposicion, lo cual tendra
que hacerse observando
las normas de higiene y
salud ocupacional
establecidas con el
proposito de evitar la
contaminacion de los
alimentos, areas,
dependencias y equipos
o0 el deterioro del medio

ambiente;

31

c) El almacenamiento de
los insumos y productos
terminados se realizara
de manera que se
minimice su deterioro y
se eviten aquellas
condiciones que puedan
afectar la higiene,
funcionalidad e integridad
de los mismos. Ademas
se deberan identificar
claramente para conocer

su procedencia, calidad y

La bodega donde se
guardan los insumos no
cuenta con una correcta
proteccién y no hay
ningun orden de rotacion
ni permite separar unos

insumos de otros.

Construccién de
nueva bodega para
almacenamiento de
insumos mas
adecuada para

operacién de aseo.

Gerencia y comité de

calidad

marzo-08
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tiempo de vida;

d) El almacenamiento de
los insumos o productos
terminados se realizara
ordenadamente en pilas
o0 estibas con separacion
minima de 60
centimetros con respecto
a las paredes

perimetrales, y

No existe ubicacion
adecuada ni distribucion
de insumos. El

almacenamiento de

La construccién de
un cuarto exclusivo
para canales permite

dar una mejor

) producto terminado es o Gerencia y comité de | Enero-
31 disponerse sobre paletas o distribucioén de los )
) muy limitado en cuanto a calidad Marzo/08
o tarimas elevadas del . productos,
) espacio. No se le puede ] i
piso por lo menos |15 o mejorando asi las
i dar el espacio ni la o
centimetros de manera o condiciones de
) separacion indicada por )
que se permita la almacenamiento.
) L la norma.
inspeccion, limpieza y
fumigacion, si es el caso.
No se deben utilizar
estibas sucias o
deterioradas;
e) En los sitios o lugares El sitio de Construccién de Gerencia y comité de
31 marzo-08

destinados al

almacenamiento de

nueva bodega para

calidad
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almacenamiento de
materias primas, envases
y productos terminados
no podran realizarse
actividades diferentes a

estas;

insumos sirve para alojar
papeleria, elementos de
aseo, de mantenimiento

de vehiculos.

almacenamiento de
insumos mas
adecuada para

operacion de aseo.

31

f) El almacenamiento de
los alimentos devueltos a
la empresa por fecha de
vencimiento caducada
debera realizarse en un
area o depdsito exclusivo
para tal fin; este depdsito
debera identificarse
claramente, se llevara un
libro de registro en el cual
se consigne la fechay la
cantidad de producto
devuelto, las salidas
parciales y su destino
final. Estos registros
estaran a disposicion de
la autoridad sanitaria

competente;

No existe claridad en
cuanto a las politicas de

manejo de no conformes.

Incluir dentro del
procedimiento de
manejo de no
conformes la
disposicion,
almacenamiento,
manejo y registro de
aquellos productos
gue sean
devoluciones del

cliente.

Coordinador de
calidad

enero-08
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¢) Los vehiculos que
posean sistema de
refrigeracién o
congelacién, deben ser
sometidos a revision
periddica, con el fin de

que su funcionamiento

No existe registro del
mantenimiento de los

Se contemplara
dentro del

procedimiento de

33 garantice las ) ) mantenimiento Comité de calidad febrero-08
] difusores o sistemas de .
temperaturas requeridas i i preventivo y
frio de los vehiculos. )
para la buena correctivo de
conservacion de los equipos.
alimentos y contaran con
indicadores y sistemas de
registro de estas
temperaturas;
c) Deberan disponer de Adquirir una nevera
los equipos necesarios exclusiva para
para la conservacion, No existen neveras almacenar productos
como neveras y exclusivas para de diferente
congeladores adecuados alimentos de diferente naturaleza, para Gerencia y comité de
35 febrero-08

para aquellos alimentos
que requieran
condiciones especiales
de refrigeracion y/ o

congelacién;

naturaleza, como el
pescado, el pollo o

lacteos.

evitar asi la
contaminacion
cruzada entre
alimentos de

diferente naturaleza.

calidad
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Ademas con respecto a los requisitos legales también se realiza el plan de accion
con respecto al Decreto 1500 y su Resolucién 2905 de 2007, lo cual se presenta a

continuacion:

Cuadro 13. Plan de accion frente al diagnostico higiénico sanitario realizado
el 10 de Diciembre de 2007 frente al Dec. 1500
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Elaborado
por:
Revisado

por:

PLAN DE ACCION
CUMPLIMIENTO CON LA RESOLUCION 2905 DE 2007
10 Diciembre de

Ricardo Lucena Fecha
2007

Comité de calidad

Requerimiento Punt. | Observaciones Acciones correctivas Responsable

Tiempo de

ejecucion

5 DISENO Y CONSTRUCCION. Toda planta de beneficio debe

cumplir con los siguientes requisitos:

5. El disefio debe ser

unidireccional, con accesos Se realizaran

separados para el ingreso modificaciones en el plano

de ) . original de las nuevas

) ) ) Las materias primas . ) ]
materias primas y salida de . . instalaciones para Gerencia y
) ingresan por el mismo i o Enero-Marzo
6 los productos. El flujo de las | O contemplar areas comité de
] lado que sale el . ) ) 08
operaciones . independientes de calidad
] _ producto terminado . .

mantendra la secuencia del recepcion de mercancia y

proceso, desde la de despacho del producto

recepcion hasta el terminado.

despacho, evitando
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retrasos indebidos y flujos

cruzados.

6. El personal no podra

Con las modificaciones de

la infraestructura, el

transitar de un area de Elingreso a la planta | Gerencia 'y
. i ingreso para la planta de » Enero-Marzo
mayor riesgo de de proceso es un area ) comité de
o ] produccién quedara ) 08
contaminacion a una de contaminada . ) calidad
) aislado de posibles focos
menor riesgo. o
de contaminacion.
12. Los techos, falsos
] El tanque de
techos y demés , )
_ i ) termoencogido se sacara
instalaciones suspendidas i y
] . del area de produccion
deben estar disefiados y El 4rea de .
] i para evitar la
construidos de tal forma termoencogido .
o ) ) condensacion de vapores )
gue impidan la acumulacion permite la . Gerencia y
) en el techo, a un sitio _ Enero-Marzo
de condensacion. El . ) comité de
aislado y ventilado que ) 08
suciedad, reduzcan la techo del punto de calidad

condensacion y con
acabados en materiales
sanitarios que impidan los
desprendimientos de

particulas.

venta tiene techos

falsos.

permita la correcta

evacuacion del vapor. El
techo del punto de venta
se cambiara por uno que

sea liso y de facil limpieza.

SISTEMAS DE DRENAJES. Los sistemas de drenaje deben

cumplir con los siguientes requisitos:

2. No se deben ubicar cajas

de inspeccion o trampas de

Las trampas de grasa

y cajas de inspeccion

Las instalaciones

sanitarias se modificaran

Gerencia y
comité de

Enero-Marzo
08
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grasas dentro de las se encuentran dentro | de tal manera que estas calidad
instalaciones de las areas del &rea productiva cajas queden fuera de
de procesamiento. funcionamiento y sean
selladas.
El sistema de drenaje se
va a independizar, de tal
5. Disponer de las aguas manera que las aguas
residuales mediante industriales o de proceso
sistemas separados para salgan por una sola
las aguas . ] tuberia a la caja de aforo
. . Las aguas industriales ) _
industriales y las respectiva, mientras que .
o _ y las aguas Gerencia y
domésticas, evitando el o las aguas negras y las » Enero-Marzo
domeésticas se ] comité de
retorno de las aguas ) aguas lluvias salgan por ) 08
mezclan en un mismo calidad

residuales y la
comunicacién de aguas
domésticas en areas donde
se procesen, manejen o

almacenen productos.

punto.

tuberias independientes a
otra caja de aforo. El
manejo de las aguas
industriales y las
domeésticas queda de esta
manera completamente

independizado.

VENTILACION. Los sistemas de ventilacion deben cumplir con los siguientes requisitos:

1. Ventilacién suficiente

para controlar la

Se genera

condensacién en

Un area en las nuevas

instalaciones se va a

Gerencia y

comité de

Enero-Marzo
08
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condensacion en las
instalaciones donde se
procese, empaque la carne,
productos carnicos
comestibles y asegurar las
condiciones de bienestar de

los empleados.

etapas de manejo de
hidrolavadora

destinar para el lavado de
canastillas, por lo que el
accionamiento de la
hidrolavadora se destinara
exclusivamente para esta
area aislada durante el
proceso productivo, y
Unicamente se empleara
dentro del area de
proceso al momento de la
realizacion del aseo

calidad

general.
10 INSTALACIONES SANITARIAS. Las plantas de beneficio deben contar con las siguientes instalaciones sanitarias:
1. Bafios y vestieres. Deberan:
1.1. Mantenerse en Reparacioén de los
condiciones sanitarias y en casilleros y readecuacion .
] ) . Gerencia mar-08
buen estado de Casilleros y muebles | de las instalaciones y
funcionamiento. en mal estado servicios sanitarios.
10 Cuando se realicen las
o y modificaciones del plano )
1.5. Debe existir separacion Gerenciay
. ] de las nuevas .
fisica entre vestieres y . ) ) ) comité de mar-08
o Los bafos y vestieres |instalaciones se )
sanitarios. calidad

estan ubicados en la

misma area

contemplara la posibilidad

de aislar de mejor manera
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los vestieres de los bafios

del personal.

MANEJO DE RESIDUOS LIQUIDOS Y SOLIDOS. Toda planta de beneficio para el manejo de sus residuos, debe

1 cumplir con los siguientes requisitos:
3. Sistemas o carros Generar dentro del
exclusivamente destinados procedimiento de manejo
para recibir la carne y los de no conformes un
productos cérnicos No se maneja claridad | requisito que asegure la
declarados no aptos para el en las politicas de utilizacion de recipientes | Coordinador de
11 consumo humano. Estos manejo de los estrictamente Unicos para | calidad y comité |ene-08
seran herméticos, productos no el manejo de residuos que | de calidad
construidos en materiales conformes. se consideren no
inalterables, provistos de conformes, de tal forma
tapa con cierre e que sean de facil
identificados. identificacién visual.
4. Contar con areas para el Conseguir una empresa
manejo de los productos que se encargue de
carnicos no comestibles y recoger material de tipo
decomisos, cuyas Aun no se tienen organico para su Coordinador de
11 caracteristicas estructurales contemplados estos respectivo manejo, sin que | calidad y comité |ene-08

y sanitarias aseguren el
acopio,
desnaturalizacién cuando

se requiera, proceso y

requisitos.

ocasione contaminacion ni
riesgo biolégico. Esto se
contempla dentro del

procedimiento de manejo

de calidad
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despacho de los mismos,
sin

que se constituyan en
fuente de contaminacion
para los productos
comestibles

y para las demas areas de

la planta de beneficio.

de no conformes.

5. Contar con un sistema
de incineracion para el
manejo de los animales
completos o partes de
animales decomisados, que
por sus caracteristicas de

riesgo no puedan ser

Se estan cotizando

sistemas de

Realizar el respectivo
manejo de los residuos

organicos, e incluir estos

Coordinador de

11 N incineracion de o calidad y comité |feb-08
utilizados en procesos de . dentro del procedimiento )
] o mercancia en estado i de calidad
industrializacion o dar L de manejo de no
o de descomposicion.
cumplimiento al Decreto conformes.
4126 de 2005y la
Resolucion 1164 de 2002 o
la norma que la modifique o
sustituya.
12 CALIDAD DEL AGUA. Para su funcionamiento, las plantas de beneficio deben garantizar el suministro de agua

potable y las condiciones para almacenar, monitorear, mantener la calidad del agua, temperatura, presion y

distribucion hacia todas las areas, ademas de las siguientes condiciones:
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1. El tanque de
almacenamiento debe ser

construido o revestido en

No se cuenta con

Una vez las instalaciones

materiales i ) )
) tanque de estén terminadas se Gerencia y
gue garanticen la . . . »
12 - almacenamiento. Ya |realizara la instalacion de | comité de mar-08
potabilidad del agua con ] ) )
} . se tienen pero no los respectivos tanques de | calidad
una capacidad minima para o i
) estan instalados. almacenamiento de agua.
operar durante un (1) dia
de proceso, a razon de 500
litros por animal.
Revisar actualmente que
o tuberias componen el
3. El establecimiento debe . ) o »
] -~ ] No se tiene sistema hidraulico de la Comité de
12 identificar el sistema o -~ ) feb-08
o claramente definido empresa y codificarlo de | calidad
hidraulico de la planta.
acuerdo con los colores
establecidos.
Revisar planos actuales y
comparar con planos de
4. Disponer de un plano del las nuevas instalaciones .
] o Gerencia y
sistema hidraulico de la i una vez se le hayan »
12 No se tienen planos ) comité de abr-08
planta y contar con el realizado todas las lidad
calida

manual para su operacion.

modificaciones
pertinentes, una vez se

tenga esto si realizar un
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plano del sistema
hidraulico de las

instalaciones.

PERSONAL MANIPULADOR. Todas las personas que trabajan en contacto directo con los animales, la carne,

productos carnicos comestibles, las superficies en contacto con los productos y los materiales de empaque deben

cumplir con los siguientes requisitos:

13
1. Estado de Salud.
2. Capacitacion.
‘ 3. Practicas higiénicas y medidas de proteccion.
PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION. La planta de beneficio est4 obligada a garantizar que todo
16 el personal interno o externo, que tenga acceso a las areas de produccién, almacenamiento y despacho, cumpla
‘ con los siguientes requisitos:
2. Usar ropa de trabajo de
color claro que permita
visualizar facilmente su Modificar la dotacion del
Se cumple o )
limpieza, con cierres o o personal administrativo de ]
Unicamente para el Coordinador de
cremalleras y/o broches en ] manera tal que se ) o
16 personal operativo y calidad y comité |feb-08

lugar de botones u otros
accesorios que puedan
caer en el alimento, sin
bolsillos ubicados por

encima de la cintura.

no para el

administrativo

eliminen los botones de
las prendas de mayor

riesgo.

de calidad
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15. No esta permitido
comer, beber o masticar

cualquier objeto o producto,

Se intensifican labores

para evitar que en

Incrementar los controles
sobre el sitio adecuado

para el consumo de

Coordinador de

16 0 alimentos y mantener ) ene-08
como tampoco fumar o punto de venta se | calidad
] 3 ) campafias de culturizacién
escupir en las areas donde consuman alimentos
] ) del personal acerca de las
se manipulen alimentos.
BPMs.
CUARTOS DE REFRIGERACION, CONGELACION Y ALMACENAMIENTO. Todas las plantas de beneficio y desposte
25 deben contar con cuartos frios de refrigeracién y/o congelacion para el enfriamiento y almacenamiento de canales,
carnes y productos carnicos comestibles.
1. Requisitos de las instalaciones:
1.2. La capacidad instalada e
Las modificaciones de la
de los cuartos o camaras )
) _ infraestructura contemplan
de refrigeracion, .
) la construccién de un
congelacién y
. Los cuartos son cuarto para canales
almacenamiento debe ser . .
25 pequefios para toda la | exclusivo para las _ Enero-Marzo
acorde al volumen de 0 . ) _ Gerencia
cantidad de producto | mismas, liberando los 08
procesoy i
) almacenado demas cuartos para
garantizar que el producto , i
o disponer y almacenar mas
cumple con los requisitos i
cémodamente la
de temperatura y demas .
. mercancia.
variables.
25 2. Requisitos de los equipos y utensilios:

2.2, Se debe disponer de

0

No se tienen

Pactar cronograma de

Coordinador de

ene-08
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equipos de medicién calibraciones de los calibracién para el afio calidad
adecuados para el control equipos 2.008 de acuerdo con la
de necesidad de los equipos
las variables del proceso, mas importantes a
debidamente calibrados y calibrar, y cumplir el
en las escalas requeridas cronograma a cabalidad.
por el proceso.
2.3. Los rieles para canales Las modificaciones de la
deben estar a una distancia infraestructura contempla
suficiente que evite el la construccion de un
contacto entre canales. ) N cuarto para canales
El espacio no facilita )
. » exclusivo para las _ Enero-Marzo
2.4. Los rieles deben estar la separacion de las ) . Gerencia
mismas, liberando los 08
separados de las paredes y canales i
. demés cuartos para
muros, a fin de que la canal . i
disponer y almacenar mas
no entre en contacto con i
cémodamente la
ellos. .
mercancia.
La modificacion a la
2.5. La altura del riel debe infraestructura contempla
ser tal que cualquier canal, . la instalacién de rieles que
] Los rieles son muy N . B
al estar suspendida quede ) faciliten la manipulacion . Enero-Marzo
bajos y al desposte Gerencia

a una distancia del piso,
que impida la

contaminacion de la misma.

tocan el piso

segura del producto. Estos
rieles estaran conectados
con el cuarto de canales y

el area de desposte

08
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exclusivamente.

25

3. Requisitos para las operaciones:

3.4. El almacenamiento del
producto debe disponerse
de forma ordenada,

garantizando la separacion

El espacio no permite

Al adecuar un cuarto frid
nuevo el espacio de los
demas cuartos se amplia

facilitando la adecuada

Gerencia y

coordinador de

mar-08

distribucion de la calidad
del producto con paredes, ] ;
i mercancia adentro segun
piso y techo. )
lo requiere la norma.
3.7. La temperatura que deben alcanzar la carne y los productos carnicos
comestibles es:
3.7.1. En Refrigeracion
3.7.1.2. Productos carnicos Las temperaturas del |Las adecuaciones de la Gerencia, Enero-Marzo
comestibles: 5°C . producto a veces planta y la climatizacién director de 08
exceden los 5°C por del area de proceso cadenas de

las condiciones de la
planta actuales. La
materia prima puede
ser recibida a
temperaturas por
encima de los 15°C
cuando corresponda a
animales sacrificados

en las ultimas horas.

permitiran manejar
temperaturas del producto
inferiores a 4°C. Se
negociara con los
proveedores la recepcion
de mercancia que llegue a
temperaturas por encimas
de lo 4°C.

abastecimiento y

coordinador de

calidad
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3.11. La planta de beneficio
debe contar con cuartos de

refrigeracion y/o

Las visceras son

almacenadas en el

Generar un espacio dentro
de los cuartos frios de
materia prima en donde se

dé exclusivamente el

Gerencia,
Director de

Enero-Marzo

L, 0 , almacenamiento de produccién y
congelacién, para los mismo lugar con las ) ] - 08
- visceras, proporcionando |comité de
siguientes productos canales . ]
. la protecciéon adecuada calidad
comestibles: . .
para evitar asi posible
contaminacion cruzada.
3.11.1. Visceras blancas. 0
3.11.2. Visceras rojas. 0
3.11.3. Patas y cabezas. 0

26

AREA DE DESPOSTE. Las plantas de desposte y las de beneficio que realicen desposte de la canal deben cumplir

ademas de los estandares de ejecucidn sanitaria, los siguientes requisitos:

26

1. Requisitos de las Instalaciones:

1.1. La ubicacién,
construccion, disefio y
dimensiones de las
instalaciones deben estar
acordes con el volumen del
producto a ser despostado
y se evitara la
contaminacion cruzada

durante las operaciones.

El area de desposte
esta en medio del

area de proceso

Se tiene contemplado en
las nuevas instalaciones
un area exclusiva para el
desposte, alejada del

proceso productivo.

Gerencia

mar-08
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1.3. Las plantas de
desposte deben contar con

una separacion fisica entre

Las modificaciones de las

instalaciones fisicas Gerencia y
las actividades de No se cuenta con o _ »
o permitiran una mejor comité de mar-08
deshuese, corte, empaque separacion fisica » ]
o o separacion de cada una | calidad
primario y la actividad de 3
] de las areas del proceso.
empaque secundario 0
embalaje.
2. Requisitos de los equipos y utensilios:
2.1. El ingreso y transporte
de las canales, medias )
La adecuacion de la
canales y cuartos de canal
planta contempla el
debe efectuarse en rieles ]
. descargue directamente
aéreos con las mismas ) )
) o El descargue se hace |con rieles que transporten | Gerenciay
caracteristicas exigidas ) .
al hombro de los el producto directo a los comité de mar-08
para los cuartos de ) . ) )
operarios cuartos frios, sin calidad
26 refrigeracion. En el traslado )
necesidad que sea un
de las carnes se podra
- ) cargue manual por el
utilizar cintas )
) operario.
transportadoras de material
sanitario.
2.4. Contar con cuartos de No hay cuartos Se independizaran los )
gerencia 'y
almacenamiento, independientes de cuartos de materias .
) . ] . comité de mar-08
refrigeracion y/o canales y materia primas y de canales con la lidad
calida

congelacion los cuales

prima

construccién de un cuarto
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deben cumplir con los
requisitos sefialados para
estos, en el articulo 25 de

la presente resolucion.

exclusivo para canales y
otro exclusivo para
materias primas y

productos en proceso.

3. Requisitos para las operaciones:

Se retirar del area de
proceso el tanque de
termoencogido y la
hidrolavadora para lograr

que el funcionamiento de

3.1. La temperatura del ) Gerencia y
26 ] La temperatura no estos equipos no cause el .
ambiente debe mantenerse ] comité de mar-08
. baja de 12°C aumento de la )
como maximo a 10°C. i calidad
temperatura del area de
proceso. El rango éptimo
esperado con esta
modificacion sera entre
8°C a 12°C.
. AREA DE DESPACHO. Todas las plantas de beneficio, desposte o almacenamiento de canales y productos
carnicos comestibles deben cumplir ademas de los estandares de ejecucidn sanitaria, los siguientes requisitos:
27 1. Requisitos de las instalaciones:

1.1. Debe ser cerrada y
protegida de la
contaminacion externay

prevenir variaciones

El area de despacho
no esta aislada ni

climatizada

Se contempla dentro de
las nuevas instalaciones
un area de despacho con

una zona de cuarentena

gerencia y
comité de

calidad

mar-08
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adversas de temperaturas

para el producto.

del producto que este
préximo a ser
despachado, favoreciendo
la cadena de frio del
producto y previniendo su

contaminacion.

1.2. Las puertas de esta

Dentro del &rea de
despacho se contara con

un cuarto fri6 de

area deben contar con ] Gerencia y
) No hay sistema de cuarentena mientras los »
sistemas de acople para los |0 comité de mar-08
. ] . acople vehiculos son cargados, i
vehiculos a fin de evitar el calidad
o manteniendo asi la
choque térmico.
cadena de frié en todo
momento.
Actualmente generar mas
limitacién en cuanto al
1.3. Los muelles de ] .
ingreso y salida del
despacho deben ser ]
, . . personal por esta area. A | Gerenciay
usados sélo para el transito Se presta para ingreso )
0 ) futuro se destinara la coordinador de | mar-08
de las canales y los y salida de personal ]
o puerta de despachos calidad
productos carnicos .
) exclusivamente para la
comestibles. )
entrada y salida de
mercancia.
27 2. Requisitos para las operaciones:
0 ene-abril 08

No se tienen criterios

Incluir estos criterios

Coordinador de

2.2, | a temperatura
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maxima a la que puede ser
despachada la canal es de
7°C medida en el centro de
la masa muscular y los
productos carnicos
comestibles a 50C. Para
carne y productos carnicos
comestibles congelados la
temperatura sera de -18°C

0 menaor.

claros para la
temperatura de

despacho

dentro de los
procedimientos de
despachos de la empresa
para ejercer controles
estrictos sobre la
temperatura de salida de
toda la mercancia. Las
nuevas instalaciones
favoreceran mantener la
cadena de frio del

producto.

calidad

2.3. Se prohibe la salida de

Responsabilizar a una

persona sobre la labor de

o El control y la o Recursos
productos carnicos o verificacion de las
) ) ] verificacion de la humanos y
comestibles sin haber sido i caracteristicas de calidad ) ene-08
) mercancia no se coordinador de
sometidos al proceso ] y nivel de cumplimiento al )
i ejerce . calidad
requerido. cliente sobre el producto
enviado.
2.5. Se prohibe la salida de o
o Dentro del procedimiento
productos carnicos
) - de despachos se
comestibles sin el Falta intensificacion o )
o especificaran las etapas y | Coordinador de
cumplimiento de las de controles sobre la ene-08

condiciones establecidas
en la presente resolucion

para estos productos.

salida de la mercancia

los controles que debe
recibir el producto antes

de salir de la empresa.

calidad
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28 OTRAS INSTALACIONES. Ademas de las areas anteriormente sefialadas, las plantas de beneficio contaran con:
2. Area de lavado y
desinfeccion de canastillas, Las nuevas instalaciones
dotada con agua friay No hay area aislada contemplan un area para | Gerenciay
28 caliente, a presion 0 para el lavado de el lavado y disposicion de | comité de mar-08
suficiente con capacidad canastillas las canastillas alejado del |calidad
para atender las proceso productivo.
necesidades de la planta.
Este deposito se va a
8. Area de disposicion, ) retirar y se dispondra en )
_ Esta ubicada en el _ gerenciay
tratamiento y N y un lugar que no permita la »
28 ) 0 sitio de recepcion de L comité de mar-08
almacenamiento de i contaminacion de i
. . mercancia ) ) ] calidad
residuos sdlidos. materias primas ni
productos terminados.
Dec
1500 . i
e PROGRAMAS COMPLEMENTARIOS. Los programas complementarios estan formados por:
.
No 1.2
Programa de No se tiene un Crear cronograma de
mantenimiento de cronograma actual mantenimiento preventivo
Numera | instalaciones y equipos: La 0 establecido para el de equipos e Coordinador de 08
ene-
[1.2.1 |planta de desposte, ha mantenimiento instalaciones, ademas de | calidad

disefiado e implementado

un programa documentado

preventivo de

instalaciones y

cronograma de

calibracion.
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de mantenimiento de
instalaciones y equipos.

El programa incluye las
actividades de monitoreo,
registro y verificacion por
parte del establecimiento y
se garantizan las
condiciones adecuadas
para la operacion del

mismo.

equipos.

Numera
11.2.3

Programa de retiro del
producto del mercado El
establecimiento cuenta con
un sistema adecuado que
permita retirar el producto
del mercado, cuando se
compruebe que estéa siendo
comercializado y no cumpla
con las condiciones de
etiquetado o rotulado,
cuando presente alteracion,
adulteracién, contaminacion
0 cualquier otra causa que
genere engafio, fraude o

error en el consumidor o

Aun no se tiene
contempladas las
politicas para el
manejo de productos
no conformes ya
comercializados.

Generar un documento
que explique el
procedimiento mediante el
cual se realiza el retiro de
producto ya
comercializado.

Coordinador de

calidad

feb-08
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gue sean productos no
aptos para el consumo

humano

La planta cuenta con un
sistema de alerta inmediata

y garantiza que el producto

AUn no se tiene

contempladas las

Generar un documento

que explique el

Numera ] politicas para el procedimiento mediante el | Coordinador de

sea retirado del mercado en ] ] ] ] feb-08
11.2.3.1| manejo de productos | cual se realiza el retiro de | calidad

tiempo no mayor a 72

- no conformes ya producto ya
horas, y es verificado por la o o
. o comercializados. comercializado.

autoridad sanitaria.

Cuando se puedan AUn no se tiene Generar un documento

presentar peligros contempladas las que explique el
Numera | biolégicos y quimicos, la politicas para el procedimiento mediante el | Coordinador de feb.08

e -

[ 1.2.3.2 | decision del retiro del manejo de productos | cual se realiza el retiro de | calidad

producto esta basada en el no conformes ya producto ya

riesgo. comercializados. comercializado.

La disposicién o

destruccion del producto Aln no se tienen Generar un documento

retirado del mercado, se contempladas las que explique el
Numera | realiza bajo la politicas para el procedimiento mediante el | Coordinador de feb-08

e -

[ 1.2.3.3 | responsabilidad del duefio manejo de productos |cual se realiza el retiro de | calidad

del producto y es verificado
por la autoridad sanitaria

competente.

no conformes ya

comercializados.

producto ya
comercializado.
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VIDA UTIL DE LA CARNE, PRODUCTOS CARNICOS COMESTIBLES Y DERIVADOS CARNICOS. Las plantas de

beneficio, de desposte, desprese y de derivados carnicos estableceran la vida Gtil del producto de acuerdo con las

condiciones de conservacioén, con base en estudios de estabilidad, los cuales deberan estar disponibles para la

aprobacion de la autoridad sanitaria.

Cuando los ajustes de las

instalaciones fisicas se

Dec La vida util de los )
. terminen y las BPMs sean
1500 productos se estima i )
o aplicadas en su totalidad y
Art9 por experiencia y no ) )
o con absoluta Gerencia, comité
por una validacion _ . )
. ) implementacion de calidad y may-08
técnica realizada por . o
) controlada se realizaran comité HACCP
alguna entidad N
] pruebas de estabilidad o
acreditada para lo o
. de vida util sobre los
mismo. .
diferentes productos
ofrecidos por la empresa.
37 ANALISIS DE PELIGROS Y PLAN HACCP.
2. Plan HACCP
2.1. Toda planta de
beneficio o desposte debe Terminadas las
37 desarrollar e implementar No se tiene adecuaciones de la planta | Comité de
un implementado el plan | se evallan los puntos calidad y comité | mar-08

Plan HACCP, que incluya
todos los productos que

procesa, si el analisis de

HACCP

criticos, se genera un plan

HACCP y se implementa.

HACCP
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peligros revela la existencia
de uno o mas peligros que
razonablemente podrian
afectar la inocuidad del
producto, incluyendo los
productos de las siguientes
categorias: beneficio,
desposte y productos
carnicos comestibles dentro
de los cuales se debe
especificar para visceras
blancas, visceras rojas,

patas y cabeza.

37

3. Contenido. El Plan HACCP debe contener:

3.2.3. Listado de los limites
criticos que deben ser
logrados para cada uno de
los

Puntos Criticos de Control
— PCC. Como minimo, los
limites estaran disefiados
para asegurar que se
cumplan los objetivos y los
estandares de desempefio

establecidos por el Instituto

Los limites criticos no
estan validados
técnicamente. Todavia
no estan claramente
definidos todos los
puntos criticos de
control y por lo tanto
no se tienen todavia
cuales son los limites

criticos.

Evaluar cuales serén los
puntos criticos de la planta
de proceso, y determinar
para estos los limites
criticos basados en
validaciones técnicas
validas por la autoridad

competente.

Comité de
HACCP

abr-08
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Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos
— INVIMA y cualquier otro
requisito indicado para el
proceso o producto

especifico.

3.2.4. Listado de los
procedimientos y
frecuencias con que se
debe realizar el monitoreo
en cada uno de los puntos
criticos de control para
asegurar el cumplimiento
con los limites criticos.

No se ha estructurado

ni implementado

Revisar plan HACCP e
implementarlo una vez las
adecuaciones se

encuentren listas.

Comité HACCP

abr-08

3.2.5. Incluir las acciones
correctivas que hayan sido
desarrolladas y que se
deben tomar en caso de
que se produzca una
desviacion en un limite
critico para un punto critico
de control.

No se tiene

estructurado

Evaluar, implementar y
verificar eficacia del plan
HACCP

Comité HACCP

abr-08

3.2.6. Proveer un sistema
de registros que documente

el monitoreo de los puntos

No hay registros
porque no se ha

implementado

Crear e implementar un
plan HACCP

Comité HACCP

abr-08
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criticos de control. Los
registros deben incluir los
valores reales y las
observaciones obtenidas

durante el monitoreo.

3.2.7. Listado de los
procedimientos de
verificacion y la frecuencia
con que se deben realizar

por el establecimiento.

No hay
procedimientos
porque aln no se
tienen claros los

puntos criticos reales

Evaluar, implementar y
verificar eficacia del plan
HACCP

Comité HACCP

abr-08

37

4. Firmay Fecha. El Plan
HACCP debe estar firmado
y fechado por la persona
que es responsable del
establecimiento. La firma
indicara que lo acepta y
aplicara. El Plan HACCP
también debe estar fechado

y firmado cuando :

Crear e implementar un
plan HACCP

Comité HACCP

abr-08

4.1. Se aprueba
inicialmente.

4.2. Después de cualquier

modificacion.

4.3. Por lo menos

anualmente cuando se

No se encuentra
aprobado el Plan
HACCP
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realiza la reevaluacion del

Plan HACCP.
38 ACCIONES CORRECTIVAS.
38 2. Si una accién correctiva

no contempla una
determinada desviacion o si
surge

un peligro imprevisto, el

establecimiento debe:

2.1. Segregar y retener el

producto afectado.

2.2. Realizar una revision

No se tienen planes

de accion para

Generar un documento
que explique el

procedimiento mediante el

Coordinador de

para determinar la ) ) ) feb-08
producto ya cual se realiza el retiro de | calidad
aceptabilidad del producto o
comercializado producto ya
afectado para la o
comercializado.
comercializacion.
2.3. Tomar las medidas No estd implementado | Crear e implementar un Comité HACCP |abr-08

necesarias para garantizar
que ningun producto que
sea nocivo para la salud o
gue esté adulterado como
consecuencia de la
desviacion, llegue a

comercializarse.

2.4, Reevaluar el plan por

el sistema HACCP

plan HACCP
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parte del Equipo HACCP
del establecimiento, para
determinar si la desviacion
identificada o el peligro
imprevisto se debe
incorporar en el Plan
HACCP.

2.5. Todas las acciones
correctivas tomadas deben
ser registradas conforme a
lo establecido en el
presente articulo, siendo
documentadas en los

registros sujetos de

verificacion.
39 VALIDACION, VERIFICACION Y REEVALUACION.
39 1. Todo establecimiento No esta implementado | Crear e implementar un Comité HACCP |abr-08

debe validar el Plan
HACCP para verificar si
controla adecuadamente
los peligros identificados en
el andlisis de peligros y si
es

implementado

efectivamente:

el sistema HACCP

plan HACCP
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1.1. Validacién inicial: una
vez terminado el analisis de
peligros y después de
desarrollado el Plan
HACCP, el establecimiento
debe evaluar si el plan
funciona de la forma
esperada. Durante el
periodo de validacion del
Plan HACCP el
establecimiento confirmara
repetidamente si son
adecuados los

puntos criticos de control,
los limites criticos, el
monitoreo, los
procedimientos de registro
y las acciones correctivas
establecidas en el Plan
HACCP. La validacion
también debe revisar los
registros que habitualmente
se generan en el Sistema
HACCP, en el contexto de

otras actividades de
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validacion.

1.2. Las actividades de
verificacion continua

incluyen:

1.2.1. Calibracion de los
instrumentos para

monitorear el proceso.

1.2.2. Observaciones
directas de las actividades
de monitoreo y de las

acciones correctivas.

1.2.3. Revision del sistema

de registro, entre otros.

1.3. Reevaluacion del Plan
HACCP. Todos los
establecimientos deben
reevaluarlo como minimo
una vez al afio y siempre
que se realicen cambios
que puedan afectar el
andlisis de peligros o
alteren el Plan. Estas
modificaciones pueden
incluir, pero no limitarse a

cambios en: Las materias
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primas o en el origen de las
mismas, los métodos o
sistemas de sacrificio,
personal, empaque,
volumen de produccién,
sistema de distribucién de
los productos terminados,
el uso y los consumidores
del producto terminado. Si
la reevaluacion indica que
el plan no cumple con lo
establecido en el Decreto
1500 de 2007 y la presente
resolucion, el Plan HACCP
debe ser modificado

inmediatamente.

39

2. Reevaluacion del analisis
de peligros. Los
establecimientos que no
tengan un

Plan HACCP porque dicho
andlisis no identifico ningin
peligro que razonablemente
podria afectar la inocuidad

del producto, debe
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reevaluar lo adecuado del
andlisis de peligros y cada
vez que se realice un
cambio que podria afectar
la existencia de un peligro
en los productos. Dichos
cambios incluyen pero no
se limitan a: Las materias
primas o el origen de las
mismas, los métodos o
sistemas de sacrificio,
personal, empaque,
volumen de produccién,
sistema de distribucién, uso
y consumidores del

producto terminado.

40

REGISTROS.

40

1. La planta de beneficio o desposte debe mantener los siguientes registros para documentar el Plan HACCP:

1.1. Andlisis de peligros
escrito, junto con toda la
documentacioén de

respaldo.

1.2. Plan HACCP escrito,
con todos los documentos

No esta implementado
el sistema HACCP

Crear e implementar un
plan HACCP

Comité HACCP

abr-08
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que respaldan las
decisiones referidas a la
seleccion e implementacion
de los puntos criticos de
control, limites criticos,
procedimientos de
monitoreo y verificacion y
frecuencia con que se
deben realizar dichos

procedimientos.

1.3. Registros que
documentan el monitoreo
de los puntos criticos de
control y de los limites
criticos, incluyendo las
anotaciones que indican la
hora,

temperatura u otros valores
cuantificables que requiere
el Plan HACCP del
establecimiento, calibraciéon
de instrumentos utilizados
para monitorear el proceso,
acciones correctivas

incluyendo todas las
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tomadas por una
desviacion, procedimientos
y resultados de la
verificacion, codigo(s) de
producto, nombre o
identidad de producto o lote
de sacrificio. Cada uno de
estos registros debe indicar
la fecha en que se toman

los datos.

40

2. Todas las anotaciones
para los registros que
requiere el Plan HACCP
deben realizarse en el
momento en que se
produce el evento e
incluiran la fecha y hora en
que toma el registro y la
firma o las iniciales del
empleado que registra los

datos.

40

3. Antes de despachar un
producto, el establecimiento
revisara los registros

correspondientes a la

239




fabricacién del mismo, los
cuales deben haber sido
documentados para
asegurar que estén
completos, la revision
confirmard que no se
excedieron los limites
criticos y en caso de ser
necesario se tomaron las
acciones correctivas,
incluyendo el destino

adecuado del producto.

40

4. Registros electronicos. El
uso de éstos, sera
aceptado cuando se
garantice la integridad de
los datos electronicos y de
las firmas contenidas en

dichos documentos.

40

5. El tiempo de
conservacion de los
registros sera el siguiente:
Para productos
refrigerados, un (1) afio

minimo y para los
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congelados, preservados o
de larga vida, minimo dos

(2) afos.

40

6. Los planes y

procedimientos deben estar
disponibles para la revision |0
de la autoridad sanitaria

competente.

42

ENTRENAMIENTO. El personal encargado de realizar las funciones relacionadas con la implementacion del Plan
HACCP, debe haber cumplido y aprobado la capacitacion sobre el Sistema HACCP. Este entrenamiento, incluira el
desarrollo practico del Sistema. Este debe hacer parte de los requerimientos de capacitacion de personal,

establecido en el presente capitulo.

Una vez sea creado el
Plan HACCP se entrenara | Comité HACCP
concreto y que se

0 ) al personal responsable y recursos abr-08
ajuste a las

No existe plan HACCP

. ) para la verificacion de humanos
instalaciones reales. N
cada punto critico.

43

VERIFICACION OFICIAL. El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos —INVIMA, verificara el

Sistema HACCP y determinara si el Plan cumple con los requisitos establecidos, verificando como minimo:

43

1. Revision del plan de . )

No estéd implementado | Crear e implementar un »
HACCP y sus 0 . Comité HACCP |abr-08
T el sistema HACCP plan HACCP
prerrequisitos.
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2. Revision de los registros
43 0
de los PCC.

3. Revision y determinacion
de la eficacia de las

43 acciones correctivas 0
tomadas cuando ocurre una

desviacion.

4. Revision de los limites
43 N 0
criticos.

5. Revision de otros
43 registros referentes al Plan |0
o al Sistema HACCP.

6. Observacion directa o
43 . 0
medida en un PCC.

7. Tomay analisis de la

muestra para determinar
43 gue el producto cumple con |0
los estandares

establecidos.

8. Observaciones in situ y
43 o ) 0
revision de registros.

El presente diagnostico solo aplica para la empresa Carnes La Suiza y CIA LTDA y fue adaptado de la Resolucion
2905 de 2.007 y Decreto 1500 de 2.007 del Ministerio de Proteccién Social.

Fuente: el Autor.
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Los siguientes prerrequisitos como planes de mantenimientos preventivos de
areas, equipos e instalaciones no se tienen claramente implementados asi como

tampoco el programa de calibracién de equipo e instrumentos de medicion.

Los controles para proveedores y materias primas ya estan en marcha e
implementados en su estado mas inicial. Esto se evidencia con los resultados

obtenidos en el proceso de compras en el 3.2.4 del presente documento.

El programa de trazabilidad queda implementado también en etapa temprana y
susceptible a modificaciones. La no conformidad levantada durante el proceso de
auditoria interna (ver Cuadro 9) permite evidenciar las falencias de este
procedimiento e inmediatamente se establecen acciones de mejora eficaces que

facilitan la disposicion de formatos, manejo y revision de registros.

Los planes de muestreos microbioldgicos y de control de aguas también quedan

implementados y funcionando adecuadamente.

Para iniciar el plan HACCP es indispensable tener el periodo de vida util maximo
gue puede alcanzar un producto elaborado y procesado, de tal manera que esto
se busca durante los ultimas dias de noviembre de 2007, disefiar un método para
poder suministrarle a la empresa un dato real y verificable que especifique cual es
el periodo de vida util exacto del producto, procesado en las condiciones normales
de la planta. Este experimento se planea de la siguiente manera:

e Tomar una pieza carnica de un mismo lote, procesado bajo las mismas
condiciones de proceso y dividirlo en varios cortes. Estos cortes seran
empacados cada uno en una bolsa de vacio, marcado y almacenado en
condiciones de refrigeracion por un tiempo determinado. Puesto que el
periodo de vida util que empiricamente se estimé en la empresa para los
productos empacados sin hueso fue de 20 - 30 dias en bolsa de vacio, las
muestras tomadas durante el experimento son analizadas alrededor de los

25, 27, 29, 32, 34 y 36 dias mas o menos para evidenciar si es o no el
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periodo de vida util esperado. Para productos carnicos empacados en bolsa
plastica no de vacio se estima una vida util de 8-10 dias y el experimento se
realiza basicamente de la misma manera pero se realiza muestreo en dias
proximos a los 10 dias, con el fin de averiguar si la vida Gtil de 8-10 dias de

estos productos es técnicamente valida.

Los demas elementos que requiere el HACCP en cuanto a la ficha técnica del
producto ya se conocen y estan disponibles dentro de las fichas técnicas actuales

que se mueven en el sistema.

Se cuenta también con un organigrama especificando la conformacion del equipo
de aseguramiento de la calidad en donde estan definidas las funciones propias de

cada persona y su interrelacion con las demas areas.

Aun no se cuenta con un diagrama del flujo de proceso puesto que las nuevas
adecuaciones permitiran en un futuro ubicar los flujos y con base en esto poder
hacer un diagrama real. En el documento de Forero se encuentran diagramas de
flujo del proceso segun las adecuaciones actuales, sin embargo debido a las
modificaciones en la infraestructura ya mencionadas, las instalaciones fisicas
sufrirdn un cambio radical que definitivamente deja obsoletos los diagramas que

inicialmente se plantean.

También existen estudios sobre andlisis de peligros en el proceso con sus
correspondientes acciones preventivas. Estos estudios estan en proceso de
reevaluacion puesto que las condiciones actuales de las instalaciones se han
modificado en la medida que ya los peligros son diferentes, pero aun hace falta el
estudio final y definitivo que se realiza cuando las instalaciones se encuentren
totalmente adecuadas, y de acuerdo con lo especificado en los planos que se
tienen para las nuevas instalaciones, los puntos criticos de control actuales seran
completamente diferentes en un futuro. El que no haya claridad acerca de cémo

guedaran las instalaciones en el futuro, hace que sea complicado determinar
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limites criticos, procedimientos y control de los puntos criticos, ademas de
identificar las acciones correctivas que se deban ejercer cuando se sobrepasen los

l[imites criticos.
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4.  CONCLUSIONES

El nivel de avance del perfil sanitario segun el Decreto 3075 de 1997
alcanza 81% de conformidad, en donde los principales factores de no
alcanzar el 100% de conformidad tienen que ver con las limitaciones de
infraestructura que a la fecha se presentan. El nivel de avance con respecto
a las condiciones iniciales en las cuales se encuentra la empresa es de
19.1%.

El nivel de avance del sistema HACCP es de 62%, lo que representa un
nivel de avance del 5.7% con respecto al proyecto anterior, avance debido
a la implementacion y terminacion de los prerrequisitos que aun se
encontraban pendientes.

Con respecto al nivel de cumplimiento con lo exigido por el Decreto 1500 y
su Resolucion 2905 de 2007 del Ministerio de Proteccion Social es de 69%,
debido al nivel de exigencia que presenta este Decreto para las plantas de
Desposte en cuanto al cumplimiento de elementos no contemplados
especificamente dentro del Decreto 3075 de 1997.

El proceso de certificacion en la norma I1SO 9001:2000 requiere de
organizacion, planeaciéon, implementacion constante y lo mas importante,
sostener el sistema montado a toda costa, puesto que fallar en una sola
etapa del sistema lo afecta todo.

La implementacién de BPMs y respectiva implementacion de lo establecido
en el Decreto 3075 de 1.997 es una labor que implica factores como la
parte de culturizacion de todo el personal, conscientizacion sobre las BPMs
en manipulaciéon de alimentos y capacitacién constante en las mismas, y
ademas requiere de inversion en infraestructura de tal manera que el area
de trabajo o de produccion pueda adecuarse de forma que se evite lo mas

posible la contaminacion del producto.
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La implementacion de un sistema de calidad HACCP es imposible sin
establecer un claro cumplimiento sobre lo establecido en el Decreto 3075,
porque de lo contrario la cantidad de puntos criticos dentro del proceso
productivo serian demasiados e incontrolables, por lo cual implementar un
sistema como HACCP sin antes evaluar y adecuar instalaciones, personal,
proceso y productos seria inutil.

La empresa Carnes La Suiza se puede certificar en un sistema de Gestion
de Calidad I1SO 9001:2000 si se mantienen los siguientes elementos:
capacitacién constante, organizacion desde la gerencia hasta el personal
operativo, sostenimiento de los sistemas implementados y claridad de todo
el personal sobre la Vision de la empresa.

Es de vital importancia mantener niveles de capacitacion constantes al
personal responsable del sistema de gestion de calidad, tanto al
administrativo como al operativo e involucrados directa o indirectamente en
el sistema, para promover el sostenimiento y mejoramiento constante del
mismo. Estas capacitaciones se pueden realizar identificando las
autoridades y responsables de cada proceso y presentando los
procedimientos o tareas asignadas.

La empresa no se puede certificar en un sistema de calidad HACCP debido
a que las instalaciones no permiten aislar al producto y al proceso de
cualquier riesgo de contaminacién. Ademas, el espacio reducido hace mas
dificil el almacenamiento y la disposicion adecuada para el producto, por lo
que los focos de contaminacion se incrementan en gran medida. Para
poder certificar la empresa en HACCP, ademas de garantizar unas BPMs
totalmente implementadas y sostenidas, se necesita adecuar las
instalaciones fisicas de acuerdo a lo establecido en el Decreto 3075 de
1.997.

El sistema de gestion de calidad ISO 9001:2000 requiere mucha
organizacion desde el principio cuando se esta documentando. Requiere
que cada paso sea seguido exactamente como aparece descrito en la

norma. La omision de algun paso permite que mas adelante el sistema se
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desarme facilmente, o no tenga la suficiente evidencia para demostrar que
es solido y que funciona perfectamente. La Unica forma de evidenciar que
este sistema funciona es la certeza que deja su implementacién, desde el
inicio hasta el final, sin esta evidencia el sistema no demuestra no ser
funcional.

Disefiar un procedimiento para su posterior implementacion y sostenimiento
requiere pensarlo de manera practica, funcional y sencilla, de tal forma que
quien deba seguir el procedimiento no tenga que realizar tareas muy
complicadas (salvo que sea estrictamente necesario) o que requieran de un
conocimiento muy especifico. Para que el sistema funcione se debe realizar
sobre la labor cotidiana ejecutada, pero implementando métodos de control
y mejoramientos técnicos basados en conocimiento ingenieril que apoyen
las decisiones tomadas. Ninguna decision debe ser tomada por
conveniencia o facilidad siempre y cuando esta afecte directamente la
calidad o la inocuidad del producto.

Un sistema de calidad 1SO 9001:2000 no es responsabilidad de una sola
persona, ni tampoco depende de quien lo disefia para que funcione,
depende Unicamente de que todo el personal se comprometa con el
sistema y no lo vea como una carga Sino Como un mecanismo para generar
mayor control y hacer mas efectivo cada proceso.

El recurso humano es el punto mas neurdlgico del proceso de
implementacion debido a que por lo general el sector carnico cuenta con
personal no capacitado en labores intelectuales sino netamente mecanicos
y operativos, lo que hace dificil conseguir personal idéneo para ocupar
cargos de supervision y coordinacion de procesos. Esto requiere que en
procesos de certificacion los supervisores de todo proceso deban ser
fuertemente capacitados en todo el sistema de gestiébn de calidad para
poder contar con un apoyo para la implementacion en cada proceso.

Las no conformidades encontradas durante las auditorias son debidas a
falta de capacitacion y familiarizacién del personal con la norma ISO

9001:2000. La clave de la implementacion de esta norma de gestion de
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calidad es la capacitacion constante, no solo al personal operativo sino
también al personal administrativo y también a quienes se encuentran en
proceso de implementacion del mismo.

No es posible establecer procedimientos escritos del proceso de planeacion
debido a que este proceso es el pulmén de la empresa y no se debe
restringir a un documento o a una metodologia establecida, sino que se le
debe permitir cierta libertad para que este en capacidad de dar respuestas
rapidas ante la situacion del mercado.

Alun no se pueden cumplir con los requisitos exigidos por el sistema
HACCP debido a que para esto se debe trabajar en condiciones reales de
procesamiento y no ideales o futuras. En el momento se tienen los planos
de la posible configuracién de las instalaciones pero se debe tener en
cuenta que sobre la marcha se van realizando modificaciones que no son
contempladas aun, por lo que es necesario esperar a que las instalaciones
estén adecuadas y finalizadas las obras civiles para completar el plan
HACCP que se encuentra en estado tan temprano de documentacion e
implementacion.

La aplicacion de desinfectantes organicos como el Acido Léactico o el
Lactato de sodio logra reducir considerablemente los niveles de
contaminacion de los cuartos frios, utilizados en proporcion del 2%. Se
logra reducir el nivel de levaduras en 10%, los mohos y los mesofilos en 3%

y 2% respectivamente.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda seguir realizando proceso de refuerzo en sistemas de gestién de
calidad y actualizar constantemente el sistema con el fin de poder cumplir siempre

con lo requerido por el mercado y por la normativa legal vigente.

Es aconsejable replantear la distribucion de las nuevas instalaciones en los planos
con el fin de evaluar el cumplimiento segun toda la normativa vigente que afecta a

las plantas procesadoras de productos carnicos.

El actual sistema de gestion de calidad que se monta durante el presente proyecto
debe tener un seguimiento constante por una autoridad competente y conocedor

de la normativa aplicada para el levantamiento del sistema.

La empresa actualmente esta en capacidad de innovar en el desarrollo de
productos cérnicos procesados, por lo que se recomienda conseguir el personal
competente para hacerlo y apoyarse en la asesoria de un ingeniero de alimentos

para el desarrollo 6ptimo de estos productos.

Es importante establecer con claridad un espacio Unico para la realizacion de un
comité de calidad, en lo posible quincenalmente, para poder atender los asuntos
concernientes al proceso de certificacion y que de esta forma el area de calidad se
fortalezca y sea cada vez mejor y se optimicen dia con dia todos los procesos de

la empresa.
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Plano de control de plagas y roedores. Ubicacion de estaciones de cebado y monitoreo

Anexo 2.

o

To

_\E::

o [
[ ]

5l

PISO 1

_Le-

PISO 2

PISO 3

. Estaciones de monitoreo para control de insectos y artropodos

O Estaciones de cebado para control de roedores
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Anexo 3.
llustracion del proceso de trazabilidad para Carnes La Suizay CIA LTDA.

Primera Etapa: Compra de ganado en Pie

T Codigo: FL13
QISL.'L’__“}‘V EVALUACION INICIAL DE PROOVEDORES DE GANADO EN PIE 1 16 o 07
FECHA 10 de Diciembre/07
Proveedor |Proveedor | Proveedor |Proveedor
PROVEEDOR 5 E c D
TELEFONOD Tel1 Tel 2 Tel 3 Tel 4

PROCEDENCIA LugarA | LugarB | Lugar C | LugarD
WALOR /KILD 5558 1558 5553 5553
CALIDAD GANADO 1[2[3[4[s[1[2[3]4]5 (1 [2[3[4]5 1 2[5 4[5 1 [2[S[4]5
[TTL T TTTT B T 1] |

CANTIDAD 14 g 7 15
PESO TOTAL 5500 3000 2850 55800
APROBADO %

OBSERVACIONES

Lote de ganado: 10 de Diciembre 57211
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Segunda Etapa: Recepcion de la carne en Canal

HOJA DE RECEPCION DE

CODIGO: FLOS
S v MATERIA PRIMA EN CANAL V2711 Jul. 07
LOTE: 57211 RES | X CERDO TERNERA E
FRIGORIFICO Frigorifico A FECHA DE SACRIFICIO:
FECHA LLEGADA HORA DE LLEGADA VEHICULO
TEMPERATURA |pDELanTEROS | -1
INTERNA (°C)  |1gaseros -1
PRODUCTO ALMACENAMIENTO VEHICULO
CANTIDAD 7 CUARTO DE ALMACEMNAMIENTO 4 TEMP. VEHICULD 1
COLOR E R M |TEMPERATURA CUARTO & ASEC EXTERNG E R M
CLOR E R M |MANEJD PRODUCTO. B R WM |ASEC INTERND B R M
APARIENCIA E R M |PRESENTACION MANIPULADORES (OVEROL, COFIA, TAPABOCAS, BOTAS, LIMPIOS). B R I
RESPOMSABLE CUARTO: Responsahle 1 CONDUCTOR: Conductor 1
PRESENCIA DE DEFECTOS
DEFECTOS =0
1] ala|12|16|20]24]28]|32]|36|4a0]a4|a8]|52|56|60|64|68]72|76|60|84]88]92] 96 100104
1. MATERIAFECAL ] 0 0 ] il i} i 0 0
ZCOMTENDORUMINAL | 0 |0 |0l ololololold
3. CUEROS Ololojojolololo]ln
4 GRAGA MECAMNICH olololololololola
A CORTES ER PIEZAS ] 0 0 0 1] ] 0 0 0
B SUCIEDAD Dlololololaolololao
7. HEMATOMAS 0 0 0 i 0 0 0 0 i
E.NUCHE oloflofoJolalof[o]ld
4 FELOS olololololalolold
SUPERVISOR DE LOGISTICA  Supervisor 1 COMTROL DE CALIDAD Calidad 1

OBSERVACIONES:
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CODIGO: FL25

1711 Jul. o7
RECEPCION DE MATERIA PRIMA EN CANAL
LOTE: 57211 RES | X CERDO TERNERA
Cantidad canales 7
FRIGORIFICO Frigorifico 1 FECHA DE SACRIFICIO:
DELANTERCS | 46,9 (470|485 | 48,1 | 454 (493 | 436 (452 | 49,1 | 486 | 473 | 467
47 7 487
FPESD DE BRZ 1
CANALES
(Kg.) TRASEROS B6,0 | 657 | 62,3 | 666 |B3,2 |674 |B4,1 |B40 | 62,0 638 | BT | B7.fB
68,5 F9.9
920,2
PESO GRASA 45 PES0 CAMALES
(Kg.) CERDO 0
Precio Peso promedio
acordado/Kg T35 por canal 226,04 Peso total 1.682,30
Fecha: 11-dic-07
Hora: 12:00 PM
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Tercera Parte: estimacién del rendimiento de la carne en canal

RENDIMIENTO DE CANALES

LOTE 57911 PROVEEDOR:
Proveedor C
Peso canales
Traseros BE2,10
Delanteros 920,20
Total 168230
Rendimiento en planta
Producto Peso (kg)  Porcentaje {%)
Hueszo poroso delantera 56,90 3 B9
Hueso poroso trasero a7 20 371
Descargue 113 50 737
Bola de hrazo 5330 3 46
Hueso carnudo 137 B0 354
Costilla delantero 4280 2,78
Hueso de agujas 10,50 055
Steack as,20 672
Colas a k0 056
Costilla trasern F0,00 4 54
Seho 172,20 11,18
hota 26,20 170
Carne maolida 20,00 1,30
Pechn 54 00 350
Cogote 34 50 224
Tapas 18,70 1,21
Murillo brazo 2800 1,82
Murillo pierma a0.40 197
Bola de pierna 230 404
Cadera especial 54 00 350
Centrog 109 50 7.1
Chatas B5 A0 425
=obrebarriga 2770 1,80
Falda 4R 40 3.01
Bota 2640 165
hMuchachos 31 .50 204
Colas de cadera 10,10 0166
Funtas +.a0 047
Cadera corriente 17 .70 1,15
Lomo corriente 2810 1,82
Correas 4 50 029
Chocosuelas 920 g0
Tapas de chatas 18,20 1,23
TOTAL 1.540,90 100,00
Mermas 2,62 i
41,40 kg
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Cuarta parte: Procesamiento de materia prima

Fecha 13 de Diciembre/07
Nombre Porcionador 1
» Cambio de
, Producto Devolucion
Cantidad _ Reserva proceso Temperatura
Lote Posta (ka) terminado (ka) a cuartos A Mota | Sebo ©C)
g g
(kg) (kg) Cuanto ,
guien
57211 | Cadera 30 28 - - - - 1.2 0.6 3
Quinta parte: Envio de producto procesado al cliente
iy
! VERIFICACION DE MERCANCIA ENVIADA AL CLIENTE 5
W1/ 13 Now 2007
FECHA: 15 de Diciembre de 2.007
ORDEN | ESTADODE [PRESENTACION ETIOUETADO PESO
CLIENTE LOTE |PRoDUCTO| DE [CANASTILLAS |DEL PRODUCTO FECHA | hBSERVACIONES
EMPACADD
PEDIDO | puene |MaLo | Buens | maLa | correcTO | INCORRECTS | CUMPLE |MO cUMPLE
Cliente A 57211 . 12345 % % ¥ ¥ 13-die-07
porcionada

RESPONSABLE: Supervisor de produccion 1
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Trazabilidad

La Cadera porcionada enviada el Dia 15 de Diciembre de 2.007 al cliente A bajo la
orden de pedido a produccidon 12345, cuyo Lote es 57211 fue procesada y empacada el
dia 13 de Diciembre de 2.007. La materia prima fue recibida el dia 11 de Diciembre de
2.007, traido del Frigorifico 1, donde se sacrificaron 7 novillos, adquiridos del Proveedor
C el dia 10 de Diciembre de 2.007, ganado proveniente del Lugar C.

2172



Anexo 4. Planos generales de la empresa Carnes La Suizay CIA LTDA.

Fuente: FORERO, A. Diagnostico y disefio documental del sistema de calidad HACCP, basado

en los principios de 1ISO 9001: 2000 para la empresa CARNES LA SUIZA y CIA LTDA. Propiedad
de Carnes La Suiza 'y CIA LTDA. Afio 2007.
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PLANO 1. DISTRIBUCION GENERAL DE AREAS
(Planta de Proceso)

...realmente confiables

CUARTO N° 2 CUARTO N° 3 CUARTO N° 1

-
Ne
==
| £
@ m T
S 5 CIRCULACION
>
=3
LOGISTICA
I 0 O
AREA DE PROCESO
LOGISTICA
1 -
INGRESO PERSONAL—

Elaboré: Ing. ADRIANA FORERO R.
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PLANO 2. DISTRIBUCION GENERAL DE EQUIPOS
(Planta de Proceso)

n||l-

g

...realmente confiables

MAQUINA DE VACIO

TANQUE DE TERMO-ENCOGIDO
MAQUINA DE VACIO

SIERRA PRODUCCION

SIERRA PUNTO DE VENTA
MOLINO

EMBUTIDORA

MESONES DE TRABAJO

CARRO DE HUESOS

10.  MESAS DE PORCIONADO

11.  BASCULA DE PISO - LOGISTICA
12.  BASCULA DE PISO - PRODUCCION
13.  BASCULA - ALISTAMIENTO

14.  BASCULA - PORCIONADO

15.  MUEBLE PARA PC - INVENTARIOS
16.  CUARTO 1. MATERIA PRIMA

17. CUARTO 2. PRODUCTO TERMINADO
18.  CUARTO 3. CONGELACION

CUARTO N° 1

VALN3A 30 OLNNd

TVEOLSIND NVS
30700, O L B, I o

Elaboré: Ing. ADRIANA FORERO R.

275




1A CIII7 Ay RESIDUOS SOLIDOS Y LiQUIDOS

*___p PLANO 3. DISTRIBUCION GENERAL DE AGUA POTABLE,
(Planta de Proceso)

.,
®
)
3
@
5
=
(]
0
0
S
=
()
S
0
77

CUARTO N° 3 CUARTO N° 1
o V v ¢ .
v &
i: ® Hoe i ®
) o ||
! AREA DE PROCESO
LOGISTICA

SO

INGRESO PERSONAL—

@ resibuos soLipos @ resiouos Liquinos M casa DE INSPECCION ©  AGUA POTABLE Elaboré: Ing. ADRIANA FORERO R.
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SEE & 58 (Planta de Proceso)

ﬁ___’?} PLANO 4. FLUJO DE PERSONAL

CUARTO N° 2 CUARTO N° 3 CUARTO N°1

<4=p  =p =P =D

[
TVEOLSIYD NVS VLN3A 30 OLNNd

AREA DE PROCESO

@ PERSONALSIN DOTACION @ PERSONAL PUNTODE VENTA @ PERSONAL PRODUCCION Elaboré: Ing. ADRIANA FORERO R.

277




CUARTO N° 3

w=p
i

= H

PLANO 5. FLUJO DE MATERIALES

(Planta de Proceso)

CUARTO N°1

=
<=

@ MATERIAL CARNICO @ MATERIAL NO CARNICO

Elaboré6: Ing. ADRIANA FORERO R.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE Anexo 10 del manual de calidad

— CONTROL DE CALIDAD V 125 Sepliembre/ 07
OBJETIVOS |Asegurarse en todo momento que la mercancia, procesos, instalaciones se encuentran bajo control y cumpliendo con las especificaciones establecidas.
ALCANCE [Desde conocer las especificaciones del cliente para cada uno de sus productos, hasta que el producto es entregado en las manos del cliente intermedio o final
RESPONSABLES __[Coordinador de calidad,_supenisor e produccion, supenisor 1ogIslica, SUpenisor punto de venta
AUTORIDAD Coordinador de calidad
SUBPROCESOS  [Control de procesos, Control de plagas y roedores, Control de residuos sdlidos y iauidos, Control de agua potable, Gontrol de limpieza y desinfeccion, Control calidad producto, Manejo de producto no conforme
Entradas
Infomacion Recursos Procesos
Nocesidades del cliente Materias primas [Todos los procesos de apoyo de la empresa.
Conoeimiento mtermo del olents [Produciio en proceso
[Roquisitos do a norma Producto terminado
Conocimiento de 1a carme iniraesinclura
[Instrumentos para medicion do variabies
CONTROL CALIDAD PROCESOS Y PRODUCTOS CONTROL PROGRAMAS DE SANEAMIENTO BASICO MANEJO DE NO CONFORMES
LIMPIEZA Y
SERVICIOS PRESTADOS
DESINFECCION
roveedores. INDICACIONES GENERACION DE LA SOLICITUD
DEL PROCESO ECESIDAD DEL
SERVICIO - PRODUCCION
Microbioloaica
REALIZACION DEL (MDD [ ) o
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