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Resumen

Supertiendas y droguerias Olimpica S.A es una empresa encargada del expendio y
comercializacion de alimentos de consumo humano y animal, aseo hogar y aseo personal, entre
otros. Se cuanta con areas de procesamiento y transformacion de alimentos, donde se tienen
identificado los puntos criticos que afecten las caracteristicas fisico — quimicas de los productos a
comercializar, al igual que las operaciones con mayor riesgo

Se desarrollan estrategias de vigilancia y control de las operaciones con los debidos
procesos en Buenas practicas de manufactura, en pro de garantizar excelentes productos y
atencion y una satisfactoria experiencia al visita cualquier instalacion de la compafiia.

Los problemas desarrollados en el informe seran analizados y evaluados con vision
administrativamente y técnicamente pero con gran influencia en la ingenieria basandonos en .
Logrando con esto poder observar la industria de almacenes de grandes superficies de una

manera mas global con proyecciones comerciales.



Introduccion

Supertiendas y Droguerias Olimpica es una compafiia que se encarga del expendio de
alimentos por medio de almacenes de cadena de grandes superficies por lo que debe de manejar
controles y estandares de calidad que van desde: controlar las variables en operaciones de
transformacion de alimentos, transporte y almacenamiento, capacitacion del personal. Se hace
énfasis en el uso de detergentes y desinfectantes en superficies maquinaria, equipos y ambiente;
por lo que los equipos y utensilios se deben mantener en excelentes condiciones mecanicas
aumentando productividad y minimizando pérdidas de tiempo y materias primas; ademas de
garantizar controles de limpieza y desinfeccion diaria a través del manual de mantenimiento
preventivo y programa de limpieza y desinfeccion. Siendo evaluadas estas operaciones con
controles mensuales microbiologicos a superficies, personal y ambiente.

Desde los inicios de los primeros grandes asentamientos de la humanidad, nos hemos
preocupado por la recoleccion, distribucion, almacenamiento, transformacién y expendio de los
alimentos ya sean de origen animal o vegetal. Olimpica ha realizado unos programas, medidas de
control y operaciones logisticas para poder realizar todas estas operaciones de la mejor manera y
garantizando una estabilidad fisico—quimica de los alimentos.

Kaoru Ishikawa (1993) administrador de empresas y experto en el control de calidad
desarrollo 11 principios de calidad. Los cuales son aplicables a empresas de grandes superficies
encargadas al expendio de alimentos. Los cuales algunos fueron usados en el principio de calidad
desarrollado por la compaiiia, tales como:

La calidad empieza con educacion y termina con educacion.

Que es lo que el cliente requiere.



El control es responsabilidad de todos los trabajadores y areas.

El comercio es entrada y salida de la calidad.

Los superiores no mostrar enfado cuando los subordinados les muestran hechos.

Estos principios se enfocan en la sinergia del trabajo en equipo generada por el area
administrativa y la fuerza laborar de Olimpica S.A, la cual genera con el trabajo mayor beneficio
y menor costo. Esto se combina con la filosofia de no pasar un dia sin generar una mejora en
algun proceso de la compafiia o cambios mentales de los empleados con las capacitaciones y
acompafiamiento, generando un MCCT (mejoramiento continuo hasta la calidad total). “Zoy

mejor que ayer, manana mejor que hoy”.
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Objetivos

Objetivo general.
Evaluar y corregir condiciones de Buenas Practicas de Manufactura en cada punto de
venta, cumpliendo las condiciones especificas implementadas en el programa de Saneamiento

basico de la compaifiia.

Objetivos especificos.

Revisar las condiciones de los diferentes puntos de venta y generacion de un diagnostico
para el plan de mejoramiento.

Ajustar y aplicar los Programas de Saneamiento Baésico, teniendo en cuenta las
condiciones especificas de cada punto de venta.

Brindar acompafiamiento al personal para el mejoramiento de practicas asociadas a la
aplicacion del Programa de Saneamiento basico en los puntos de ventas en las areas de
Perecederos y Operaciones.

Crear y aplicar los programa de mantenimiento preventivo para equipos gque intervienen
en los procesos.

Verificar y mejorar las condiciones de almacenamiento y recepcién de mercancia.
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Antecedentes

Saper tiendas y droguerias Olimpica nace en el afio de 1953 cuando Ricardo Char
adquiere un almacén llamado Olimpico. Una farmacia ubicada en la calle de las vacas en la
ciudad de Barranquilla, que seria la impulsadora de la cadena Olimpica. En 1968 se incursiona
en los mercados de los viveres y se inaugura la primera supertienda Olimpica, con el slogan
“suba un piso y ganara pesos’.

A lo largo de los afios continua amplidndose la empresa y ahora cuenta con una cadena
privada de: droguerias, stper droguerias, super tiendas (STO) y super almacenes (SAO).

En el 1 de agosto de 2007 Supertiendas y Drogueria Olimpica incursionan en el
departamento de Antioquia, donde en la actualidad poseen 10 establecimientos, los cuales se
encuentran ubicados en:

(STO340) San Lucas.

(STO341) Villanueva.

(STO342) Carabobo.

(STO343) Milagrosa.

(STO344) Colombia.

(STO345) Itagii.

(STO346) Belén.

(STO347) Rionegro.

(STO348) Envigado.

(STO349) Manrique.

En todas las sucursales se cuenta con los mismos productos en venta, desde que la tienda

cuente con el area de procesamiento del producto especifico. Esto quiere decir que los productos
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de panaderia, carniceria, fruver, cafeteria y delikatessen se encuentran estandarizados desde
materias primas, procesamiento, presentacion y precio.

Tabla 1 Areas de perecederos con la que cuenta cada Super Tienda y Drogueria
Olimpica.

STO | Panaderia Carnes Delicatesen Cafeteria Fruver

340 X X X X
341 X X X X X
342 X X X X
343 X X X
344 X X X
345 X X
346 X X
347 X X X X
348 X X
349 X X

En Olimpica todo producto marca propia y procesado en su respectiva area de
perecedero deben de tener la leyenda que dice: “conservé congelado o conserve refrigerado”
dependiendo de esta su fecha de vencimiento varia de meses a afios. Esto es ley en un centro de
expendio de alimentos ya que afecta las ventas y la imagen del establecimiento; sin hablar de las
sanciones monetarias y decomisos de mercancia. Por lo que las capacitaciones de personal es
contintia en forma de charlas laborales y rondas por todos los pasillos con lista de las fechas de
retiros (Apéndice A) de cada tipo de producto es decir: leche entera con un dia, bebidas y
gaseosas 15 dias, enlatados 1 mes, etc.

El tipo de informacién que posee cada producto en su rotulado es lo que condiciona el
transporte, almacenamiento, exhibicion y la venta. Para poder garantizar productos de alta
calidad tanto procesados por las tiendas o de empresas proveedoras; Olimpica se encarga del
transporte de frutas, verduras, carnes, pescados. Se preocupa por la recepcion de mercancia y el

almacenamiento de esta, que se haga en condiciones dptimas de salubridad y termina con una
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exhibicion y expendio limpio, libre de polvo y suciedades extrafias, con fechas de vencimientos
Optimas para la comercializacion de la mercancia y para el consumo del cliente.

(STO340) San Lucas, (STO341) Villanueva, (STO343) Milagrosa y (STO348) Envigado;
fueran las sucursales destinadas al periodo de practica. Donde se evaluaron todas las operaciones
tales como: transporte, recibo de mercancia, almacenamiento, procesamiento, exhibicion y venta.
En donde se generaron planes de trabajo ya sea generales para todas las sucursales o especificas
segun el estado de cada una.

Operaciones de control.

Olimpica SA identifico 3 puntos criticos en las operaciones comenzando con el trasporte
de la materia prima y mercancia, inspeccion de mercancia y adecuada recepcion de esta,

transporte interno de las materias primas y productos a exhibir y su posterior transformacion.
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llustracién 1 Flujo gramas de operaciones de control

l | Inspeccion del vehiculo

Transporte Mercancia

Inspeccidn de mercancia v vehiculo

v

Recepcion v almacenamiento de la mercancia

Operaciones de distribucion de la mercancia en

piso de venta v areas de procesos

Transformacion de las materias primas

Exhibicion productos procesados

Transporte: Los productos comercializados por la compafiia viene en su mayoria de
barranquilla la cual es la sede principal de Olimpica S.A. desde Barranquilla se programa la
logistica y se negocian las condiciones del transporte. En Medellin es donde califica, controla y
se juzga las condiciones del transporte de mercancia por medio de un formato de control de
transporte y recepcion (Apéndice B). Por lo que en cada sucursal el ingeniero si se encuentra
presente 0 en su defecto el gerente o administrador ya previamente capacitados son los que
toman la decision de la recepcion o no recepcion de la mercancia; esto bien sea de transportes
Olimpica o empresas independientes como: Colanta, Zenu, Nestle, Alpina, etc.

El personal de recibo, gerente y administrador debe estar completamente capacitado en
toma de temperatura, caracteristicas fisicas de los productos y condiciones generales del

transporte. Si en alguna de las evaluaciones falla el transporte, gerente 0 administrador presente
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tomaran la decision de la recepcion de mercancia apoyandose con el ingeniero ya esté presente o
no.

Recepcidn y almacenamiento: El almacenamiento es un punto critico en la operacion de
almacenes Olimpica debido a su stock de mercancia tan altos, los cuales dificultan la trazabilidad
de los productos y una buena rotacion. Esto genera pérdidas de alimento por descomposicion o
cumplimiento de fecha de vencimiento, contaminacion cruzada, averias y unidades sueltas.

Transformacion de materias primas: panaderia, carniceria, fruver, cafeteria y
delikatessen son las areas de procesos que se encuentran en las Supertiendas Olimpica; donde se
transforman las materias primas y se generan productos para comercializar. Estas areas son
criticas para el sostenimiento de cada sucursal, por lo que los requisitos en calidad se intensifican
debido a la manipulacién directa de los alimentos y a sus trasformaciones ya sea en presentacion
0 por tratamientos térmicos.

Para estas areas la empresa disefio un programa de limpieza y desinfeccion de superficies
y equipos. Para poder realizar estas tareas de limpieza y desinfeccion la empresa contaba con la
asesoria y acompafiamiento de la empresa llamada JOHNSON DIVERSEY encargada en
distribuir todos los detergentes y desinfectantes usados para dicha tarea, ademas de los

accesorios necesarios como instructivos, dispensadores, dosificadores y aspersores.

Tabla 2 Especificaciones de los detergentes y desinfectantes suministrados por la
compafiia JOHNSON DIVERSEY.

Productos de Limpieza y Desinfeccion
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Nombre Suma U.L.C Suma Grill Final Step Suma Chlor

Tipo Detergente Detergente Desinfectantes Desinfectante
Multiusos
Disefiado con una | Adecuado para la | Base de 10% de | Liquido clorado para
mezcla de | limpieza periddica de | cloruro de amonio | la desinfeccion de
surfactantes zonas y superficies | cuaternario alimentos,

anionicos 'y no | de cafeteria y | implementado en | superficies,
iGnicos en una base | panaderia. Su | todas las areas de | utensilios. Con este
alcalina, lo que le | mezcla de | procesamiento. Se | producto se
confiere un buen | componentes aplica después de | desinfectaban
poder de limpieza y | alcalinos, usar algun | vegetales en
P remocion de grasa. | tensoactivos y | detergente como | restaurante. Su uso
Caracteristicas Por lo que se pude | disolventes elimina la | U.L.C o Suma Grill y | es restringido en
emplear en | suciedad no se debe de | superficies de
cualquier tipo de | carbonizada e | enjuagar. equipos como
superficie ya sea en | incluso la incrustada. molino y  sierra
equipos, Con este producto se eléctrica ademas de
exhibidores, debe de manejar exhibidores por su
paredes 0 pisos. unas normas toxicidad.
minimos de
seguridad como el
uso de guantes.
15 a 30 ml en L de | Puro y aplicado con | Dilucibn 1:512 Se | 2ml en un L de agua

Dosificacion

agua.

un dosificador
directamente en la
superficie

aplica directamente
en la superficie.
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Diagnostico general.

Inicialmente cuando se recibieron las sucursales, se entré a evaluar las condiciones
generales de cada STO por medio de una lista de chequeo (Apéndice 3) disefiada e
implementada por el departamento de calidad Barranquilla y estandarizado para todas las
sucursales del pais. Con el fin de poder identificar las falencias y poder generar planes de accién

para mejoras de infraestructura, equipos y procesos.

Tabla 3 Calificaciones lista de chequeo de inspeccion BPM.

Critico Deficiente Aceptable Bueno Excelente

£69.9%, | 70% - 79.9% 80% - 89.9% 90% - 96.9% 97% - 100%

Se evaluan todas las areas como carnes, panaderia, fruver, delikatessen, cafeteria, lacteos,
bodega/recibo. Los aspectos a verificar para cada area son 7 los cuales aparecen en la tabla 5,
ademas de bafios y otros que se evallan por separados a las areas ya que corresponden a areas
sociales y comunes. Cada aspecto a evaluar tiene una cantidad de items segln el grado de
importancia lo cual pueden dar mayor o menor porcentaje.

Ecuacion de porcentaje de cumplimiento.

lo= items obtenidos en el aspecto verificado.

Ti= Total de items en el aspecto a verificar.

Io
%cumplimiento = ﬁXlOO
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Ejemplo: si se observa la Tabla 5, en la seccidn carnes en el aspecto a verificar limpieza 'y

desinfeccion cuenta con 18 items en total. Si se obtiene 15 items positivos, quiere decir que se

tendra un porcentaje de 83,33%.

% cumplimiento =

18

15
—X100 =83,33%

Tabla 4 Cantidad de items de cumplimiento por cada aspecto a verificar.

Aspectos a verificar | Carnes | Panaderia | fruver | Delikatessen | cafeteria | Lactes Recibo/
Bodega

Limpieza y 18 17 19 19 9 10

Desafeccion 7

Manejo de desechos 4 2 2 2 2 2 4

solidos y liquidos

Control de plagas 2 2 2 2 2 2 2

Higiene 7 7 7 8 7 7 4

manipuladores

BPM en 9 10 9 11 10 8 8

elaboracion,

exhibicion, venta y

almacenamiento

Gestion de calidad 2 2 2 2 2 1 1

Transporte 4 4 4 4 4 4 4

Bafios 14 items, se evalllan como un area independiente.

Otros 18 items. Se evallan areas como cuartos de personal de aseo, manejo de insumos, piso

punto de venta, presentacién del personal, cuarto de basura, carpeta de calidad,
sefializacion, etc.

STO340 - San Lucas

San Lucas fue una sucursal en la que inicialmente presento durante los tres primeros

meses problemas realmente graves en almacenamiento.

» Se encontraron humedades en techos y paredes y filtraciones de agua lo cual

producian hongos y mohos.
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> Inundaciones y filtraciones por techos y paredes debido a la obstruccién de los
desaguies y bajantes que daban hacia la bodega.
» Techos y paredes manchadas, falta de estibas y estanterias, saturacion de

mercancia ademas falta de destino de averias y devoluciones.

Debido a los problemas de infraestructura los tres primeros meses se ven sin mejoras,
luego de terminar estos trabajos se comenzé a ver la evolucion de la sucursal. Finalmente la
sucursal aumento su calificacion en 18% en el transcurso de los 6 meses, terminando con una

calificacion del 97% en un criterio de Excelente.

Tabla 5 Resultados obtenidos mes a mes de las evaluaciones STO340 — San Lucas.

STO 340 Dic Ene Feb Mar Abr May

Carne 75 77 75 75 86 93
Panaderia 86 87 83 90 67 94
Fruver 90 81 78 81 83 100
Delikatessen 93 85 84 91 76 97
Cocina NA NA NA NA NA NA
Lacteos 82 79 76 82 88 100
bodegal/recibo 66 61 67 85 86 97
Bafos 28 71 57 100 100 100
Otros 76 75 94 100 82 100
Total 79 79 78 86 81 97

STO341 — Villanueva

Esta es una tienda que posee todas las areas posibles y donde el personal es muy limitado.

Tabla 6 Personal disponible STO - Villanueva

Administrativos ‘ Cajeras | Logisticos | Recibo | Carnes ‘ Fruver ‘ Panaderia | Delikatessen | Cafeteria
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Donde por lo general tiene un promedio de venta 1.000 millones de pesos al mes con 23
empleados a disposicién. Por lo que en las operaciones se veian frustradas y todos los trabajos
quedaban iniciados o mal elaborados. Tras la primera inspeccion se quedé claro el problema real
de la sucursal; se solicité empleados para las operaciones logisticas, bodega, carne, panaderia y
delikatessen. Los cuales fue rechazada y criticada la accién por la que se dispuso a trabajar con
los recursos que se tenian.

Carnes fue una seccion que presenté muchos inconvenientes era tanta la presion en ventas
y tan pocos los recursos que el personal renunciaba constantemente y el trabajo en
capacitaciones, trazabilidad y limpieza se perdia ya que no manejaba una continuidad por el
personal. En el mes de Febrero se encontré el area abandonada por el personal y al revisar mas a
fondo el area, se encontraron equipos totalmente absorbidos por la mugre y mas de 5 millones de
pesos en mercancia vencida.

A pesar de todas las labores de recuperacion de areas y capacitacion de personal la
sucursal subi6 un 14% en su calificacion final a pesar de los problemas administrativos; ya que
en los 6 meses pasaron 2 administradores y 3 gerentes por esta sucursal por lo que la continuidad

de las operaciones se perdian en medio de sus periodos.

Tabla 7 Resultados obtenidos mes a mes de las evaluaciones STO341 — Villanueva.

STO 341 Dic Ene Feb Mar Abr May
carne 62 84 29 73 91 87
panaderia 85 89 93 76 89 93

Fruver 95 95 85 79 83 95
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Delikatessen 83 92 97 86 89 94
Cocina 74 93 89 88 86 97
Lacteos 80 94 96 88 88 97
bodegal/recibo 69 86 88 77 97 93
Bafos 100 71 100 100 93 100
Otros 76 76 76 88 100 72
Total 79 88 82 82 90 93

STO343 - Milagrosa

Es la sucursal méas grande y la que genera mas ventas de toda la regional Medellin. Su
stock de mercancias es muy grande al igual que las materias primas por lo que las operaciones
logisticas de surtido de mercancia, recepcion y almacenamiento se tuvieron que redisefiar y
capacitar al personal; lo cual es cambiarles la mentalidad de trabajo con la que venian por largo
tiempo.

Se detectaron problemas de limpieza, trazabilidad y registro de temperatura en areas de
procesamiento y pisos de venta. EI material reciclable no se estaba contabilizando y se estaba
perdiendo el trabajo realizado por los operarios logisticos debido a él desorden con estos
materiales recuperables.

Se encontraron serios problemas con las cavas debido a la saturacién de mercancia,
posible contaminacidn cruzada por almacenamiento de lacteos con carnes, frutas y verduras. La
falta de trazabilidad de los productos ocasionando alto nivel de mercancia dafiada por
cumplimiento de fecha de vencimiento.

A pesar de ser la mas grande y con mas cantidad de personal (50 empleados) se logrd

trabajar facilmente con el personal debido a su gran capacidad receptiva y al liderazgo de su
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gerencia. Logrando aumentar la calificacion en un 11% posicionandose como la sucursal mas

importante debido a su capacidad en ventas y gran trabajo en calidad.

Tabla 8 Resultados obtenidos mes a mes de las evaluaciones STO343 — Milagrosa.

STO 343 Dic Ene Feb Mar Abr May
carne 80 88 89 83 95 95
panaderia 75 93 95 100 76 89
Fruver 77 84 93 72 98 88
Delikatessen NA NA NA NA NA NA
Cocina NA NA NA NA NA NA
Lacteos 96 100 97 83 97 97
bodegal/recibo 79 91 94 85 91 88
Bafos 100 92 93 100 100 100
Otros 72 88 88 83 100 100
Total 81 91 93 86 92 92

STO348 — Envigado

Esta es una sucursal con gran cantidad de problemas gerenciales en el cual duramos los 6
meses capacitando tanto al personal como al gerente y administrador. El principal problema era
la falta de acompariamiento de los cargos administrativos hacia el personal solo se enfocaban en
ventas y la falta de apoyo y abandono que tenian con el departamento de calidad. Por lo que se
tomaron soluciones dramaticas como el despido de gran parte del personal tanto general como
administrativo y se opté por comenzar de cero.

Se trabajé de la mano con el departamento de proyectos y mantenimientos, haciendo una

reforma completa pero desarrollada en dos etapas.



23

> La primera se encargaba de humedades en bodegas, permeabilizacion de terraza,
elaboracion de cuarto de basura, reciclaje, canastillas y devoluciones, revision de
sistema de frio.

> La segunda etapa correspondia al cambio de fachada, reforma de area de
carniceria y piso de venta.

Envigado presento problemas de plagas y roedores, debido a la acumulacion de
mercancia averiada y por su stock tan elevado. Problemas de suciedad en areas de perecederos y
almacenamiento al igual que en su piso de venta.

A pesar de todos los inconvenientes que se tuvieron durante los 6 meses la sucursal logro

salir adelante con un 11% de aumento con respecto a la calificacion inicial.

Tabla 9 Resultados obtenidos mes a mes de las evaluaciones STO348 — Envigado.

STO 348 Dic Ene Feb Mar Abr May
carne 67 75 66 71 76 75
panaderia NA NA NA NA NA NA
Fruver 87 74 76 77 62 91
Delikatessen NA NA NA NA NA NA
Cocina NA NA NA NA NA NA
Lacteos 93 76 78 82 84 97
bodegal/recibo 62 68 70 76 70 88
Bafios 85 93 78 57 64 50
Otros 67 87 82 78 89 89
Total 76 78 74 75 77 85
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Resultados globales.

Negociacion: Almacenes Olimpica S.A cuenta con el servicio de empresas tales como:

TECNIMICRO, AGROSAN, DIVERSEY y FUMIGAS. Las cuales prestan sus servicios pero

debido a la falta de vigilancia y control hacia sus operaciones y a los cambios estructurales de las

sucursales, el apoyo de estos contratistas no se estaba viendo reflejado en sus labores especificos.

Las negociaciones iniciales con las compafiias prestadoras de servicios se hicieron en

barranquilla segin las necesidades de las sucursales locales de esa region, por lo que la

prestacion del servicio no suplia las necesidades de Medellin. Falencias notadas en la prestacion

de los servicios de dichas compafiias durante sus operaciones y pocos resultados positivos

obtenidos de ellas; por lo que se tomd la decision de renegociar las condiciones de los servicios

prestados.

Tabla 10 Negociacion con empresas prestadoras de servicios.

Nombre Labor Negociacion
Tecnimicro Examenes y | Mayor cuidado en la toma de muestras y manejar una
estudios trazabilidad completa de dicha muestra, la hora de
Microbiologicos toma, su temperatura, ademas de la conservacion de
una parte para un posterior analisis si el producto lo
requiere.
Johnson Abaste cimiento de | Se program0 una capacitacion mensual debido a la
Diversey productos de limpieza | rotacion del personal. Asistencia técnica inmediata al
y desinfeccién presentarse dafios en aspersores, mezcladores y
dosificadores debido al aumento en el consumo o
concentraciones no funcionales.
Fumigas Control de plagas y | Tras los problemas tan elevados de plagas y roedores
roedores. en todas las sucursales. Se intensifico el poder del
quimico fumigante ademas de una fumigacion
semanal por tienda reforzada con una fumigacion de
choque al mes.
Agrosan Recoleccion Se programd la recoleccién diaria de desperdicios del
desperdicios peligroso | area de fruver y cada 2 o 3 dias de carnes
dependiendo del volumen en venta de cada sucursal.
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Creacion del comité de calidad: por iniciativa de los ingenieros de alimentos y el
departamento de calidad se realiz6 reuniones quincenales dirigido por el director de operaciones
de la regional. La cual agrupaba inicialmente a los departamentos de: calidad, proyectos,
mantenimiento, operaciones. Enfocado en ver los problemas globales y buscarle posibles
soluciones ya sean de infraestructura, de equipos por procesos, de ventas de calidad de
mercancia, etc. Finalmente este departamento cubri6 todas las areas y ya hace parte del formato
gerencial de la sucursal, en donde se encuentran unidos todos los departamentos como son:
calidad, proyectos, mantenimiento, operaciones, sistemas, seguridad, bodegas de fruver y carne,
auditoria, recursos humanos, compras. Los cuales se encargan en llevar observaciones, mejoras y
posibles problemas que se evaluaran a través de un equipo buscando un bien comun para la
regional y no para cada departamento como anteriormente se trabajaba. Asi se pudo buscar
soluciones como problemas de frio en transporte, cavas y exhibidores, recibo prioritario para
fruver debido a la falta de termoquines en los vehiculos, stock de mercancia mas bajos y
mantenimientos preventivos y correctivos, programados y eficientes.

Transporte y recibo de mercancia: La carne ya sea importada o nacional en su totalidad
viene de barranquilla por lo que hay que revisar las condiciones de transporte ya que se trata de
alimentos con alto riesgo bioldgico. En olimpica hay dos tipos de transporte; para alimentos
congelados a -18°C y para alimentos refrigerados que van de 0 a 4°C. Estos pueden presentar
variaciones en la temperatura las cuales serdn manejadas segun su grado de peligro para la

integridad del alimento y la salud del consumidor.
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Productos congelado como: mariscos, pescados e importados como: cerdo, pollo, res,
bufalo, cordero. Deben cumplir con -18°C de temperatura en recepcion. Por lo que se podra ver
variables de temperatura representando riesgos tales como:

Productos congelados pero no cumple con los -18°c: se evaltan caracteristicas fisicas
como color y olor. Ademas de rastros que indiquen perdida de cadena de frio como formacion de
hielo en las paredes del producto y bolsas canastas, ya que nos indica riesgo bioldgico y
lixiviados o mermas por descongelacién y que posteriormente fue congelada. Cuando se
encuentran rastros de mermas se puede solicitar prueba microbiologica al producto vy
almacenarlo en cuarentena mientras llegan los resultados. Segun lo encontrado se decide el
ingreso de mercancia, devolucion o destruccion de esta.

Productos descongelados: inmediatamente se devuelven y se implementan sanciones
econdmicas a las empresas transportadoras por la falta de control de temperatura y perdidas

reflejadas en la falta de venta por la ausencia del producto.

Productos refrigerados como: carnes de cerdo, res y pollo nacionales y productos o
derivados lacteos. Deben cumplir con un rango de temperatura de recepcion entre 0 y 4°C. Por lo
que se podréa ver variables de temperatura representando riesgos tales como:

Desfase por encima de los 4°c: el riesgo bioldgico es muy alto por lo que se devuelve
todos los derivados lacteos. En el caso de la carne si el desfase no supera los 3 grados se evaluan
el empaque si tiene perdidas de vacio, su color y olor caracteristico de la res, cerdo y pollo. El
ingeniero da un parte de favorabilidad o des favorabilidad y es responsabilidad del gerente

disponer de la mercancia.
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Desfase por debajo del 0 ° c¢: cuando un producto refrigerado se congela en su totalidad
0 en parte, al momento de comercializarlo se debe descongelar segiin como dice la leyenda en su
rotulado. Debido a esto se generan mermas en el peso por rupturas en las fibras musculares y
pérdidas de agua y nutriente. Esto para la compafiia no es aceptable ya que de entrada se le esta
perdiendo peso a las piezas de carne lo cual se representan en pérdidas econdmicas sin hablar del
dario a los clientes e imagen, por ofrecer productos de calidad y no cumplir con las expectativas.

Aparte de los controles de temperatura a los alimentos perecederos, todo furgon se debe
de inspeccionar usando un formato de recibo de mercancia El cual inspecciona: registro de
control de plagas, registro de limpieza y desinfeccién, furgones estivados o con piso con canales,
que sea transporte de alimentos, termoquin en buenas condiciones, carnet de manipulacion de
alimentos vigentes para conductor y ayudante y uniformes limpios. Si por algn motivo en una
entrega se falla con algunas de estas especificaciones, se informa al conductor el cual debe de
llevar la recomendacién al distribuidor y solucionar la falta para que en la proxima entrega se
pueda recibir mercancia en ese mismo vehiculo.

Almacenamiento: Olimpica en los Gltimos 6 meses por medio del departamento de
calidad lanzo una camparfia de recuperacion de bodegas. Por lo que cada bodega fue evaluada. Se
encontré que las bodegas se estaban en pésimas condiciones tanto administrativas por los
inventarios tan elevados, como en calidad: limpieza y desinfeccion, gran cantidad de averias sin
lugar de destino, unidades sueltas, mercancia en pasillos, falta de espacios entre arrumes y
paredes, desusos, chatarra y gran presencia de plagas y cavas de fruver, lacteos y carnes
saturadas en mercancia; lo que impide una limpieza interna, rotacion de productos y falta de

espacio para guardar las devoluciones y averias que requieran refrigeracion.
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Se trabajé y capacito al personal de bodega para poder mantener el area despejada, como
recibir mercancia sin generar desorden en la recepcion y almacenamiento; se les ensefio como
evacuar devoluciones y averias diariamente con su documento respectivo hacia un espacio
adaptado en la bodega. En areas de perecederos como carnes, panaderia, delikatessen y fruver.

El plan de accion que se genero fue: fumigacion de choque por parte de la empresa
encargada, posteriormente el desmonte de la mercancia de las estanterias y estibas. Las
estanterias fueron limpiadas y pintadas, al igual que las estibas, luego ubicadas con la distancia
necesaria entre la pared y continuamente el montaje de la mercancia rotulando las éareas,
ejemplo: aseo hogar, aseo personal, bebidas y gaseosas. Se pintaron rutas de transito, se hizo
inventario de las devoluciones y se informé a cada compafiia para que fueran recogidas y poder
ganar espacio, las marcas propias se destruyeron o se donaron a un banco de alimentos (esto
dependia de la fecha de vencimiento, si el dafio era de empaque 0 si su consumo ya representaba
riesgos por contaminacion cruzada, descomposicion o plaga) Se le dio destino a todas las averias
generadas donde se almacenaban, inventariaban y posteriormente se destruian, evitando asi
residuos de alimentos que se convierten en comida para plagas. Todos los desusos y chatarra se
clasificaban como basura o reciclable y se le daba su destino. Por altimo se reforzaba todo con
fumigada de choque y al terminar se levantaba un acta y el compromiso del gerente y
administrador de garantizar el sostenimiento de la bodega en el tiempo.

En las cavas la tarea era la misma, desmontar la mercancia, limpiar y desinfectar paredes,
techos y difusores y por ultimo volver a montar.

Estas tareas se podian hacer en todas las bodegas de Medellin pero con el tiempo se
identificd que por mas jornadas de limpieza y recuperacion de bodegas no se mejoraria las

condiciones de almacenamiento manejando inventarios tan elevados por parte de los gerente ya
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que para ellos es mas importante la venta que la calidad de las operaciones, Los gerentes y area
administrativa son evaluados por millones en ventas no por buenas operaciones. Por lo que se
cre6 una paleta de colores por mes con el fin de generar una trazabilidad y rotacién de mercancia
mas eficiente reforzando la idea del flujo diario de mercancia y optimizando el espacio. Con
ayuda de parte gerencial se capacito a administradores y gerentes para poder cambiar la
mentalidad de stock bajos sosteniendo las ventas; esto ayuda a disminuir las averias y
devoluciones por fechas de vencimiento ya que se torna mas facil manejar una bodega con la
mercancia necesaria para suplir las ventas del almacén y reforzandose con un inventario preciso
para garantizar los pedidos necesarios y evitar la acumulacion excesiva.

Limpieza y desinfeccion areas perecederos: Para llevar a cabo el proceso de limpieza 'y
desinfeccion correctamente se capacito al personal sobre el modo de uso de implementos de aseo
y limpieza como detergentes y desinfectantes y se implementaron los registros de limpieza y
desinfeccion diario, registro de temperatura y trazabilidad de materia prima. Esto se debid a una
campafa de zonas impecables empezando por lo macro (orden y limpieza general) y finalizando
en el enfoque micro (limpieza y desinfeccidn en areas de dificil acceso, angulos y esquinas); esto
con la ayuda de los gerentes los cuales recibian las secciones ya limpias y por medio del formato
diligenciado se revisaban los equipos, utensilios. Donde se liberaban areas, es decir; se daba una
aprobacion favorable del trabajo de limpieza. Cuando el departamento de calidad llegaba a
cualquier area de una sucursal podia ver la constancia del trabajo de la limpieza. El programa de
Limpieza y Desinfeccion que existia era general para una tienda que cuenta con todas las areas;
por lo que se vieron en la tarea de individualizar cada programa segun las necesidades de cada

STO. Se agregaron al programa e inculcaron en las capacitaciones conceptos como lo son:
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Limpieza y desinfeccion diaria: que es realizada diariamente a instalaciones fisicas,

equipos y utensilios, y es llevado a cabo por el personal que labora en cada seccion.

Limpieza y desinfecciéon profunda: En esta higienizacién se realiza una limpieza

minuciosa de instalaciones fisicas, sistemas de extraccion, equipos en general. Se incluye la

limpieza y desinfeccion de unidades de refrigeracion de los cuartos frios. Este procedimiento es

realizado en algunos casos por el personal de cada seccidn y en otros, es coordinado y ejecutado

en apoyo con el departamento de mantenimiento.

Adicional a estos nuevos conceptos, cada area de operaciones contaba con unos tiempos

para sus tareas de limpieza, debido a la diferencia de horarios en produccion u operaciones de

transporte y movimiento de mercancia ademas de los diferentes tipos de suciedad que maneja

cada area en especifico. Por lo que se cred una tabla la cual fue impartida a todos los aperaros de

las sucursales la cual les indicaba con qué frecuencia se debera de limpiar y desinfectar sus areas

de trabajo.

Tabla 11 Periodicidad de Limpieza y Desinfeccion segun las areas de perecederos.

Area 0 cuarto

lavado

de

Seccién Areas Horario
Area de proceso APERTURA: 7 AM — 8 AM.
Desinfeccion con el
Cafeteria sanitizante de los mesones y

utensilios a utilizar
CIERRE: 2 PM - 3 PM.
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Area de asados

Area de venta de
comida

Desinfeccion de pisos,
paredes, mesones, equipos,
utensilios.

El personal que queda en la
noche hasta el cierre final
debe limpiar y desinfectar lo
gue use durante su estancia
en la seccion.

Carnes

Area de procesos

Area de ventas de
producto

APERTURA: 8 AM -9 AM.
INTERMEDIO: 1 PM -3 PM.
CIERRE: 11 PM - 12 PM.

En la noche antes del cierra el
almacén se debe realizar, por
el turno que queda en la
seccion, la labor de limpieza y
desinfeccién de cada equipo,
utensilio que se use e
instalaciones por la que se
pase, de manera que en la
apertura, la seccion se
entregue completamente
limpia. Esto aplica para la
Sub - seccion de pescado.

Sub —
pescado

seccion

APERTURA: 7 — 8 AM.
INTERMEDIO: 1 PM -3 PM.
CIERRE: 8 PM -9 PM

Panaderia

Area de Procesos

Area de venta de
producto

AL MEDIO DIA. Entre la 1 PM
— 3 PM, al finalizar el proceso
de elaboracién de productos.

CIERRE. Entre las 7
PM — 8 PM, antes de salir, de
manera que la seccidn se
mantenga limpia.

Delikatessen

Area de procesos —
venta

APERTURA: 7AM a 8 AM
CIERRE:10PM a 11 PM

Cada seccion de perecederos posee equipos y se manejan materias primas diferentes por

lo que el tipo de suciedad, detergentes, desinfectantes e implementos de aseo no son los mismos.

Se disefiar una hoja de vida y una historia para cada equipo, la cual ayudara a llevar un registro

de mantenimientos preventivos y correctivos de los equipos y al mismo tiempo nos asesora de
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cémo se debe generar una buena limpieza y desinfeccion sin manejar riesgos laborales. Todo
esto hace parte del programa de mantenimiento preventivo y correctivo (Apéndice D) aprobado
por Olimpica S.A.

Carniceria: seccion en donde lo Unico que se maneja es carne ya sea de pollo, cerdo o
res y donde la mayor transformacion que se le hace a un alimento es porcionarlo. Pero donde se
deben manejar limpiezas muy profundas e identificar puntos muertos en los equipos debido al
alto grado de descomposicion que tienen estos tipos de alimentos.

Equipos: Cava de congelados y de refrigeracion, molino eléctrico, Sierra eléctrica,
Basculas, empacadora al vacio, Exhibidores, tablas de corte, cuchillos, guantes eslabonados,
canastillas, carcamos y rejillas.

Cafeteria: es una zona en la que se esta friendo, asando, horneando y picando todo tipo
de alimento; donde el tipo de suciedad mas comin es grasa y en su mayor parte ya esta
incrustada o carbonizada como en los hornos. Es un area himeda en la que constantemente se
estd regando agua y donde hay alto riesgo bioldgico debido a la transformacion de los alimentos.

Equipos: Exhibidores al bafio maria, refrigeradores, procesadora de vegetales, licuadora
industrial, horno, planta, fogones, tablas de corte, cuchillos, cArcamos y rejillas.

Panaderia: seccion seca donde no se puede estar regando agua y donde constante mente
se estd horneando alimentos por lo que el tipo de suciedad es carbonizada he incrustada, se
podria decir dificil de sacar, esto hablando de los hornos. Se manejan equipos donde se deben
estar engrasando las piezas para evitar que se pegue la mezcla en la superficie por lo que el
manejo de grasa es frecuente.

Equipos: Camara de fermentacion, horno, mojadora o mezcladora, porcionadora,

freidora, latas para hornear, espatulas, cuchillos, canecas, envases medidores, carcamos y rejillas.
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Delicatesen: zona donde el proceso de transformacion no va mas alld de porcionero,
hacer tablas para quesos o ensamblar un sandwich. Se genera todo tipo de suciedad ya sean
grasas o restos de alimentos.

Equipos: Porcionadora de jamones y quesos, mesa para sandwich, planta, exhibidor

caliente, dispensador de café, empacadora al vacio, freidora, cuchillos, carcamos y rejillas.
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Resultados obtenidos.

STO340- San Lucas

El tema de infraestructura fue prioritario por lo que se contact6 al departamento de
mantenimiento y proyectos para ser evaluado la situacion y enviar cotizacién a barranquilla para
poder empezar las obras civiles (permeabilizacion de techo de bodega, reparacion de desagiies y
tuberias bajantes, pintar paredes pisos y techos) esto con el fin de recuperar la bodega. La
aprobacion de la reparacion tomo un mes. Las obras civiles tomaron otro mes para su
culminacion. Posteriormente se solicitd a otra tienda unas estanterias para poder manejar todos

los productos arrumados y poder despejar pasillos.

Cuando se recuperaron las paredes, pisos, utensilios y equipos; y la cultura de limpieza
estaba arraigada se comenzo a trabajar en lo micro: rellenos de grietas y recuperacion de
infraestructura, fumigaciones de choques y preventivas, controles microbioldgicos mensuales
para superficies y productos y destino de desperdicios peligrosos como desgorde y frutas.

STO341 - Villanueva.

Se lanz6 una camparfia de recuperacion del area de carnes la cual se sacé adelante en un
dia y medio y se pudieron mitigar las perdidas en ventas y se escogio el personal mas capacitado
posible de toda la sucursal de Medellin para empezar a realizar trabajos de continuidad. El resto
de areas se pudo capacitar desde un principio y manejar una estabilidad laboral para poder
trabajar a futuro y pode recuperar las areas. Enfocandose en equipos, infraestructura y en los
registros y operaciones de limpieza y desinfeccion.

En bodega se despejaron pasillos, disminuyeron el stock de mercancia y se opt6é por no

guardar canastillas de ningun proveedor por falta de espacio ya que estas generaban malos olores



35

y traian plagas. Se realizé brigada de aseo de todas las areas y se recuperd la gondolera en piso
de venta.

STO343 — Milagrosa

En las areas de perecederos como carnes, panaderia y fruver se implementaron las
jornadas tipicas de limpieza y los registros de limpieza y desinfeccién (Apéndice E),
trazabilidad (Apéndice F)y de temperatura.

Se decidio desocupar las cavas seleccionar la mercancia en buen estado y con buena
fecha de vencimiento, recuperar paredes y pisos, limpiar difusores y arreglar problemas de
condensados. Posteriormente se cargaron las cavas y se terminG con una revision y recargue del
liquido refrigerante de todo el sistema.

En piso de venta se realizd un cronograma diario de cuales gondolas y pasillos se deben
entregar con el fin de no dejar acumular suciedad en las exhibiciones. Con el material reciclable
(cartdn) se presentaron inconvenientes logisticos ya que el piso de venta quedaba dos pisos por
encima del recibo y cuarto de reciclaje. Se dispuso una hora diaria de recoleccion por parte del
personal logistico y bodega de cajas y material recuperable por toda la tienda y posteriormente su
embalaje y pesaje para que la operacion quedara completa y se mitigara el desorden en pasillos
y piso de venta. Para garantizar estas operaciones se implementé el formato diario y mensual de
material recuperable (Apéndice G).

STO348 — Envigado

Todos los trabajos fueron disefiados por la arquitecta pero recibidos y revisados por el
departamento de calidad con el fin de poder cumplir con la legislacion y con las necesidades de
la tienda. Se revisaron areas de cuartos, inclinaciones de pisos hacia desagies, acabados de

fachadas, mediacafia en pare y piso, frio y acabados en cavas, canaletas en techos y desagues



36

bajantes de terraza, fachada y pintura de bodega y estanterias y cuartos de basura, canastillas,
reciclajes y devoluciones.

Debido a las operaciones los nidos de plagas se descubrieron por el movimiento de
mercancia, por fallas logisticas no se fumigo y estas se trasladaron y alojaron en nuevas guaridas
por lo que se propagaron y se convirtié en un verdadero problema de salubridad. Se tomaron
medidas drasticas con la empresa de fumigacion y se hicieron jornadas de fumigacion de choque
semanales con presencia continua de personal FUMIGAS. Se logré mitigar el problema pero al
largo tiempo de trabajo de limpieza ya que no se lograban nada fumigando y dejando restos de
comida por falta de limpieza para la generacion siguiente que ya estaba por nacer.

El trabajo en esta sucursal no ha terminado y siguen habiendo problemas administrativos,
acompafiamiento, plagas, roedores, limpieza, logisticos y de control de variables y operacion.
Esto se debe a que la prioridad actual es la venta, debido a la gran competencia que hay en esta

zona de la ciudad.
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Graficas.

Las graficas que representan cada area evaluada carecen de tendencia ya que varian sus
calificaciones mes a mes. Esto se debe a la falta de compromiso de la gerencia y a la presion en
ventas ya que la compafia ha venido trabajando con la filosofia de vender a toda costa y no
generar gastos. Esta filosofia se tuvo que cambiar inculcando el principio de calidad inmediata
con ganancias a medio y largo plazo. Las capacitaciones se brindaban el acompafiamiento era
continuo pero la falta de constancia administrativa enceguecidas por el cumplimiento de las
ventas derrumbaba trabajos realizados durante semanas. El trabajo se tornaba repetitivo y
agotador en todas las areas de las sucursales evaluadas debido a la involucion mostrada por los
resultados.

En la llustracion 2. Se observa la falta de tendencia que tiene cada sucursal en el area de
carnes. Os Debido a que se trabajan con productos altamente perecederos el nivel de exigencia
en calidad es mucho mayor.

llustracién 2 Porcentaje de aceptacion de la seccion de carnicos.
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Se puede observar que los mayores logros se alcanzaron en el STO340 y STO343. En
febrero el mes critico para el STO341 hubieron inconvenientes con personal, trazabilidad de
productos y abandono de area; a pesar de los picos tan pronunciados se podria decir que el area
se logré recuperar a pesar de los altibajos; en el diagnostico Villanueva Pag18 y 19 se encuentra
mas detalladamente la razon de esta gran variable de resultados durante los 6 meses de trabajo.
Envigado STO348 lastimosamente debido a los trabajos realizados en infraestructura no tuve la
oportunidad de ver la evolucion por lo menos representada en esta grafica, pero la seccion va en
acenso. La falta de consistencia de los empleados en tareas en limpieza, desinfeccion,
trazabilidad y rotacion de los cortes y piezas de carne se debia a la falta de apersonamiento por
sus areas de trabajo ya que la rotacion y falta de personal se elevd a medida que subia la
exigencia del trabajo.

En la lustracion 3. Se observa la tendencia que tuvo el area de panaderia en la que su
calificacion es muy subjetiva segun el ojo del evaluador. Esto se debe al horario de produccion

ya gue abarca toda la mafana hasta las 2 pm que es el tiempo mas elevado de ventas.



llustracién 3 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Panaderia
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Las panaderias desde un inicio fueron areas bien manejadas con pocas recomendaciones

y trabajos a realizar. En general eran mas temas de mantenimiento y aseo diario a paredes, pisos,

mesas Yy hornos los cuales se fueron mejorando con la asesoria y capacitacion del personal.

En el mes de abril hubo una caida en la puntuacion para los STO340 y STO343 debido a

cambio de personal por vacaciones y por la falta de comunicacion y delegacion de tareas; ya que

los formatos de registros no se estaban llevando. En el caso del mes de marzo para el STO341

obtuvo un mal resultado en el conteo microbioldgico del ambiente y de una espatula ya que dio

positivo en coliformes totales. Esto se debi6o a la falta de aspersiones al ambiente del

desinfectante Final Step. Se retom0 la practica y se mejord los conteos microbioldgicos.

Transcurrido 5 meses de evaluaciones se tomd la recomendacién realizada la cual consistia en

evaluar esta area en apertura o cierre ya que en los resultados se veian muy oscilantes con el

tiempo.
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La lustracion 4. Corresponde al area de Delikatessen donde solo participan dos

sucursales y donde su tendencia no se define gracias a la variacién de su calificacidn debido a la

falta de personar ya que esta area era manejada por cajeras.

llustracién 4 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Panaderia
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Fue un area muy inconstante con altibajos muy pronunciados ya que el personal no tenia

experiencia en manipulacion de alimentos y no entendia los conceptos de limpieza y

desinfeccion ademas mantenimiento. La infraestructura no eran los adecuados para poder tener

unas buenas practicas de manufactura. Es una zona abierta al publico por lo que el aseo y

limpieza es permanente, En algunas ocasiones se tuvieron inconvenientes con las mercaderistas

de carnes frias y quesos madurados ya que no estaban cumpliendo los requisitos como gorros y

guantes al momento de porcionero sus productos en nuestras areas de procesos por lo que se
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podia ver afectado la integridad de los productos. Se trabajé con ellas y el personal a cargo de las
areas y se solucion6 dandole mas control al personal extranjero.

En la llustracion 5. Se observa el progreso de Cafeteria, donde se logro muy buenos
resultados y consientizacion a pesar de los altibajos obseerrvados con el tiempo siempre se
estuvo puntuaciones muy por ensima del punto inicial.

llustracién 5 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Cafeteria.
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En la grafica se puede ver un inicio de periodo en el mes de diciembre muy bajo ya que
los utensilios, equipos y controles microbiologicos del personal no eran asépticos; por lo que se
tuvo que intervenir el area por completo haciendo un aseo a profundidad, se capacito al personal
en BPM enfocados en la frecuencia y el como se deben de lavar las manos cuando las labores y
manipulacion de alimentos son continuas, debido a su experiencia manipulando alimentos se
concientizaron y se generd una disciplina ya que conocian la importancia de unas buenas
practicas de manufactura. Al finalizar el mes de mayo se observa una mejoria notoria ya que

paso de un 74% a un 97% con u aumento en 6 meses de 23%.
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En la llustracion 6. Se ve el caos en las operaciones logisticas que se encontraron en el

area de Fruver.

llustracién 6 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Cafeteria.
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Area con el mayor flujo de mercancia por lo que en las operaciones diarias se observan

desorden tanto en el recibo de mercancia, almacenamiento y surtido. Con la logistica del

transporte desde la bodega principal se presenté el inconveniente de no manejar transporte

refrigerado por lo que la recepcion debia ser inmediata generando confusiones y atrasos en el

area de recibo. En el mes de marzo en todas las sucursales los desperdicios y devoluciones se

convirtieron en un riesgo biolégico y de plagas para las comunidades vecinas y para el mismo

establecimiento. Esto se debi6 a los malos olores por la descomposicion de material organico por

lo que con la renegociacion con AGROSAN se acordd la recoleccion de este desperdicio. La

tienda més afectada fue STO348 debido a la falta de espacio para la acumulaciéon de estos

desperdicios para su posterior recoleccion.
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En la llustracion 7. Se ve reflejado en la variacion de resultados, un problema global en
las cavas de la regional de Medellin y la falta de rotacion de mercancia.

llustracién 7 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Lacteos.
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Lacteos es un area que se encuentra solo en exhibicion y almacenamiento en cava. El
manejo es relativamente sencillo ya que es tarea de las mercaderistas la limpieza diaria de la
exhibicion y el saneamiento de fechas vencidas. La compafia encontrd problemas de frio en
todas las cavas de lacteos los cuales tomaron tiempo para resolverlos debido a la cantidad de
reformas y gastos adicionales que genero la sucursal. Tras la reparacion el area de
mantenimiento se encarga de la revision periddica de las cavas y sistemas de frios de exhibidoras
adicional del mantenimiento general y la limpieza semana de sus paredes y difusores. Los stock
son bajos por lo que la rotacion se vuelve sencilla, pero debido a la falta de acompafiamiento esta
operacion no se estaba realizando en los pisos de venta ni en cavas de almacenamiento ya que al

personal externo (mercaderistas) no eran supervisadas por ningun personal interno administrativo
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de la compafiia. En las graficas se logra ver una constancia en porcentajes que va de 80 a 100% y
Su variacion es estrictamente por aseo y orden.

En la lustracion 8. Area de bodega/recibo se ve oscilacion en los resultados pero con
tendencia a crecer debido a las campafias semanales realizadas para mejorar dicha area. Este era
un punto critico por ser el punto inicial de todas las demas operaciones y si eran realizadas con
deficiencia se generaria un efecto en cadena para el resto de las areas de proceso.

llustracién 8 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Bodega/Recibo.
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En almacenamiento y recibo de mercancia se observa un crecimiento notorio para todas las
sucursales, con altibajos debido a la saturacion de las bodegas por el manejo de stock de
mercancia demasiados elevados por lo que la rotacion de productos y trazabilidad se vuelven
imposibles; ademas por obstrucciones de pasillos. Al final se ve una mejora sustancial debido a
la creacion de las juntas de calidad ya que se esta trabajando con departamentos como compras y

operaciones los cuales son los encargados de las negociaciones y los pedidos.
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En la llustracién 9. No se ve un comun en la seccién de bafios debido a que las obras

civiles o remodelaciones afectaban el estado de la misma. En general el area se tratdé como

prioridad enfocada en la atencion al cliente.

llustracién 9 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Bafios.
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En la unica sucursal donde el aseo de bafios y condiciones como dotacién completa

permanecia constante era STO343 ya que contaba con 3 personas de Fuller o aseo encargadas de

los lockers, bafios y areas comunes; lo contrario que pasaba con los demas establecimientos que

solo contaban con una persona encargada de estas labores. Adicional en esta area aplica y es de

gran influencia la hora de la visita para hacer la inspeccién ya que en las horas de las mafianas y

tarde-noche por el transito que tienen de usuarios se tienden a ver mas descuidadas. En el

STO340 se muestra una mejora notoria en esta area ya que se enfatizd en la necesidad de un

personal adicional en donde de inmediato se mejord y se pudieron suplir todas las areas de aseo

comun como pasillos, corredor, vistieres y bafios.
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En la llustracion 10. Observamos la seccion de otros donde se evalGan cuartos comunes
aseo general de piso de venta y zonas de descanso del personal la cual permanecia en
condiciones lamentables debido a conflictos internos entre empleados y negligencia o falta de
personal de Fuller.

llustracién 10 Porcentaje de aceptacion de la seccion de Otros.
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En esta area se encuentra evallUan las areas de cuartos de basura, reciclaje, canastillas,
cuarto de productos de aseo, documentacién, carpeta con programas de calidad, exteriores,
extintores, carritos de mercado, pisos y techos. Es donde se observan las buenas labores de
limpieza y donde la clientela entra en contacto con areas como piso de venta y exhibidores. Por
lo que son areas importantes de inspeccion y se podria decir que es donde se dan los pequefios
toque para alcanzar una excelencia. Son areas que dan la cara al publico y donde los

departamentos comerciales se enfocan y exigen una vista global del negocio. En un aspecto
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general en las sucursales la falta de revisién diaria del personal administrativo generaba fallos en
las labores ya que estas secciones permanecen escondidas.

En la lustracion 11. Se unifican las calificaciones finales mes a mes de cada sucursal
evaluadas, analizando su progreso durante los 6 meses laborados.

llustracién 11 Evolucidén del porcentaje de aceptacion en el tiempo.
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STO340: en los primeros 3 meses se ve una continuidad sin ninguna mejoria; siguié con
dos meses de altibajos y en el Gltimo mes se vio la mejoria tras unificar los trabajos continuos de
mantenimiento, proyectos, capacitaciones y acompafiamiento del personal. Esta es la muestra de
un trabajo comprometido desde el personal de vigilancia hasta personal administrativo.

STO341: durante los 6 meses se observan inconsistencias en los trabajos debido a la falta
de herramientas, debido al poco personal y la falta de acompafiamiento administrativo. Un
ingeniero de alimentos trabajando en calidad es un soporte, asesor, auditor y acompafiante para

las labores y los planes de mejoramiento de las sucursales.
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STO343: es una sucursal que desde el principio aprendié a trabajar en equipo con el
departamento de calidad ya que se observa una mejora inmediata, desde el segundo mes logro
una estabilidad alta en la aceptacion. Las capacitaciones se volvieron tareas de todos al igual que
el acompafiamiento y entendieron todos los empleados de cada una de las areas que la tienda era
la unién de todas las areas.

STO348: a pesar de los inconvenientes técnicos debido a las operaciones de reformas que
estropeaban todas las posibles labores en logistica y calidad, la sucursal se sostuvo en el tiempo

sin empeorar y por el contrario mostrando unos destellos de mejoras en algunas de las areas.



49

Conclusiones.
El area de Carnicos fue un &rea que represento grandes complicaciones tanto en la
capacitacion del personal como en los procesos de limpieza, moliendo, porcionado,
almacenamiento y transporte. Se convirtié en un area de gran cuidado e importancia para
Olimpica S.A. su compromiso se debe al entendimiento de todo el personal administrativo de
lo delicado de trabajar con alimentos altamente perecederos y con una gran tasa de rotacion o
ventas.
La cafeteria es el area con mayor actividad y procesamiento de alimentos en el dia; se
elaboran procesos desde porcionados hasta cocciones y horneados por lo que el tiempo de
contacto de los alimentos y a manipulacion es mayor por lo tanto el riesgo bioldgico es
mayor y unas practicas asepticas son necesarias.
Las canastillas son un punto critico en la operacion para todas las sucursales y punto
prioritario de intervencion, ya que estan vienen de la bodega principal de Fruver y no
cumplen con las especificaciones de limpieza general para el recibo de la mercancia, por lo
que es el principal medio de contaminacion de las frutas y verduras ademas del transporte de
plagas entre negocio.
En todo plan de trabajo de Calidad hay que empezar con la capacitacion del area
administrativa ya que ellos son la cabeza que dirigen todas las operaciones.
En cada una de las sucursales los problemas presentados eran iguales (bodega y recibo,
carnicos y piso de venta) con la diferencia que las condiciones, instalaciones, personal y
herramientas eran diferentes. El reto es trabajar con lo que se tiene y optimizar los recursos.
La calificacion de los recorridos se veia influenciada por la hora de la visita; esto se debe a

que en las horas de la mafiana las operaciones son mas intensas debido a la recepcion de
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mercancia y alto flujo de clientes que por lo general generan un caos manejable para
continuar con las operaciones.

Todas las sucursales ganaron experiencias y aprendieron de ellas, esto se ve reflejado en el
porcentaje de aceptacion en el tiempo ya que todas muestran una evolucion en sus

calificaciones.
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Apéndice A Lista de tiempo retiro de mercancia.

SUPERTIENDAS Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A
LISTADO DE VIDA UTIL Y FECHA DE RETIRO DE ALIMENTOS EN PDV Y BODEGAS

Bebidas Agua mineral sin gas 2 meses 1 mes 8 dias
Bebidas Aguas Coca Cola 6 - 2 meses 4-1mes 10 dias
Bebidas Jugos Tipo Citrus - Tangelos 3 meses 2 meses 5 dias
Bebidas Jugos Tipo Tangelo (Alqueria) 2 meses 35 dias 5 dias
Bebidas Jugos del Valle Coca Cola 6 - 3 meses | 120-45 dias 10 dias
Bebidas Gaseosas Coca Cola 6-1,5meses| 4-1mes 15 dias
Bebidas Bebidas carbonatadas (Gaseosas)| 4 meses 2 meses 15 dias
Bebidas Agua mineral con gas 5 meses 3 meses 15 dias
Bebidas Jugos de frutas 6 meses 5 meses 15 dias
Bebidas Nectar de frutas (tetrapack) 8 meses 6 meses 15 dias
Bebidas Té frio 10 meses 6 meses 1 mes
Bebidas Néctar de frutas emp vidrio 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas Leche de soya fluida 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas Bebidas Hidratantes 6 meses 5 meses 15 dias
Bebidas Isotonicas Powerade 6 meses 4 meses 15 dias
Bebidas Te 3 meses 50 dias 15 dias
Bebidas Bebidas energeticas 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas Maltas envase Lata 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas Maltas envase Pet 3 meses 2 meses 10 dias
Bebidas Avenas liquidas bolsas 45 dias 1 mes 10 dias
Bebidas Avenas liquidas UHT bolsas Ent/L]{ 2 meses 35 dias 10 dias
Bebidas Avenas liquidas UHT bolsas Saborl 3 meses 35 dias 10 dias
Bebidas Avenas liquidas vaso enteras 8 meses 6 meses 15 dias
Bebidas Avenas liquidas vaso deslactosad| 6 meses 5 meses 15 dias
Bebidas Avenas liquidas tetrapack - Algug 6 meses 3 meses 15 dias
Bebidas Agua de coco lata 24 meses 20 meses 2 meses
Bebidas en polvo Frescos en polvo 12 meses 10 meses
Bebidas en polvo Bebidas energeticas 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas en polvo Alimento lacteo 12 meses 10 meses 1lmes
Bebidas en polvo Refrescos light 12 meses 10 meses 1 mes
Bebidas en polvo Leche de soya en polvo 24 meses 20 meses 2 meses
Bebidas en polvo Avena hojuelas y molida 12 meses 10 meses 1 mes
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Bebidas en polvo

Alimento de bebe

Bebidas achocolatadas

Pures y natillas para bebe

24 meses

12 meses

20 meses

10 meses

2 meses

Alimento de bebe

Cereales infantiles

12 meses

10 meses

1 mes

Alimento de bebe

Carnes frias

Compotas

Carnes frias

12 meses

45 dias

10 meses

1 mes

5 dias

Carnes frias

Condimentos

Carnes Maduradas

Condimentos y especias

6 meses

12 meses

10 meses

15 dias

Condimentos

Congelados

Caldos concentrados

Nuggets de pollo

12 meses

3 meses

10 meses

2.5 meses

5 dias

Congelados pasabocas: deditos,empanadas. 6 meses 5 meses 15 dias
Congelados Papas fritas 12 meses 10 meses 1 mes
Congelados Helados 20-24meses 20 meses 1 mes
Congelados Maiz Tierno 24 meses 20 meses 2 meses
Congelados Vegetales Mixtos 12 meses 10 meses 1mes
Congelados Arverjas 24 meses 20 meses 2 meses
Congelados Hortalizas Congeladas 24 meses 20 meses 2 meses
Congelados Pizza 6 meses 5 meses 15 dias
Congelados Lasagna 5-6 meses 5 meses 15 dias
Congelados Atun Precocido Olimpica 1 mes 25 dias 5 dias
Congelados Leche de coco 12 meses 10 meses 1 mes
Congelados Pesacados y mariscos Congeladod 12 meses 10 meses 1 mes
Dulces y conservas Arequipes 6 meses 5 meses 15 dias
Dulces y conservas Arequipe Casero 45 dias 30dias 5 dias
Dulces y conservas Bocadillos light 6 meses 5 meses 15 dias
Dulces y conservas Bocadillos 12 meses 10 meses 1 mes
Dulces y conservas Bocadillos 5 meses 4,5 meses 15 dias
Dulces y conservas Bocadillos 3 meses 2,5 meses 10 dias
Dulces y conservas Bocadillo Galletin 2 meses 50 dias 8 dias
Dulces y conservas Mermeladas 15 meses 10 meses 1 mes
Dulces y conservas Mieles 24 meses 20 meses 2 meses
Dulces y conservas Frutas en almibar 36 meses 30 meses 2 meses
Dulces y conservas Dulces Tipicos 4 -5 meses 2 meses 15 dias
Vegetales envasados lhcurtidos (cebollas, aceitunas, et 12 meses 10 meses 1 mes
Vegetales envasados Antipasto 24 meses 20 meses 2 meses
Vegetales envasados Arvejas 12 meses 10 meses 1 mes
Vegetales envasados Frijoles 12 meses 10 meses 1 mes
Vegetales envasados Maiz 12 meses 10 meses 1 mes

Vegetales envasados

Harinas

Vegetales Mixtos

Harina de trigo

12 meses

6 meses

10 meses

5 meses

1 mes

15 dias

Licores

Cervezas

6-8 meses

5 meses

Harinas Harina de Maiz 9 meses 6 meses 1 mes
Harinas Harina de Soya 9 meses 6 meses 1 mes
Harinas Harina (Bufiuelos) 12 meses 10 meses 1 mes
Harinas Feculas 12 meses 10 meses 1 mes

15 dias

Licores

|Cocte|es

12 meses |

10 meses

1mes
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Licores Cremas 24 meses 20 meses 2 meses
Panaderia ponques empacados proveedore 1mes 25 dias 5dias
Panaderia Ponques produccién PDV 10 dias N.A 3 dias
Panaderia Ponques (Dulcerna) 10 dias 8 dias 3 dias
Panaderia Panes empacados Blancos (Bimb 14 dias 9dias 5 dias
Panaderia Pasteles y ponques (Bimbo) 35 dias 15 dias 5 dias
Panaderia Tostadas y Calados (Bimbo) 3 meses 1mes 5 dias
Panaderia Tortillas (Bimbo) 45 dias 18 dias 5 dias
Panaderia Panes empacados Panificadora/d 15 dias 8 dias 3dias
Panaderia Postres produccién PDV 5 dias N.A 1dia
Panaderia Levadura 12 meses 10 meses 1 mes

Frutos Deshidratados

Postres en polvo Natillas, pudinesy flanes 12 meses 10 meses 1mes
Postres en polvo Gelatinas 12 meses 10 meses 1 mes
Postres en polvo Helados 12 meses 10 meses 1mes

refrigerados Arepas 1mes 18 dias 5 dias
refrigerados Arepas con queso 1mes 18 dias 5 dias
refrigerados Gelatinas refrigeradas 45 dias 1mes 10 dias

Salsas Mayonesa 6 meses 5 meses 15 dias
Salsas Salsas para condimentar 12 meses 10 meses 1mes
Salsas Picante 12 meses 10 meses 1mes
salsas Mostaza 12 meses 10 meses 1 mes
Salsas Pastay salsa de tomate 18 meses 10 meses 1mes

Alimento animal

Proteina vegetal

Carve

10 meses

6 meses

1 mes




Apéndice B Formato de transporte y recibo de mercancia y materias primas.

SUPERTIENDAS Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A.

= ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
R _FNTEFCC.

FORMATO PARA VERIFICACION DE RECIBO DE MERCANCIAS
DOCUMENTO NO CONTROLADO

REGISTRO CONDICIONES DE RECIBO | 02/12/2010 |VERSION 1 |REVISION 1

CODIGO NEGOCIO: | INSPECCION N° [FECHA (dd/mm/aaaa):

GERENTE:

No. ASPECTOS A VERIFICAR OBSERVACIONES

[

CONDICIONES DE LIMPIEZA AREAS DE RECIBO |CUMPLE  (NO CUMPLE

il

1N

PISOS Y DRENAJES

1.2 |PAREDES Y TECHOS

i

w

BASCULAS / BALANZAS

1.4 |ORDEN

N

NOMBRE DEL PROVEEDOR:

TEMP REAL DE
CANTIDAD FECHADE
2.1 [PRODUCTOS A RECIBIR (NOMBRE): (Kg)6 Unid RECIBO VENCIMIENTO LOTE OBSERVACIONES
(ec)

w

CONDICIONES DEL TRANSPORTE: CUMPLE  [NO CUMPLE OBSERVACIONES

3.1 |VEHICULO PARA TRANSPORTE DE ALIMENTOS?

BS

Y

EL VEHICULO SE ENCUENTRA LIMPIO?

EL VEHICULO CUMPLE CON CONDICIONES PARA|
TRANSPORTE DE ALIMENTOS REFRIGERADOS Y/O
CONGELADOS

&

w

3.4 |SEREALIZAN CONTROLES DE LIMPIEZA AL VEHICULO?

Bt

o

SE REALIZAN CONTROLES DE PLAGA AL VEHICULO?

BY

EY

LOS ALIMENTOS LLEGAN ESTIBADOS?

3.7 | MANIPULADORES CON UNIFORME Y LIMPIO?

LOS MANIPULADORES CERTIFICAN CAPACITACION EN
BPM?

OTRAS OBSERVACIONES

NOMBRES Y APELLIDOS FIRMAS

REALIZA LA INSPECCION:




Apeéndice C Lista de chequeo

ASEGURANIEHTD DE CALIDAD

FROGEAMA BUEHAS PRACTICAS DR BA R ACTURA

EN OLIMFPICA LA CALIDAD ES COMPROMISO DE TODOS

SLPERTIEMDAS ¥ DROGUERLAS OLIMPMICE 5.0,
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Apéndice D Programa de mantenimiento preventivo.

|y Codigo:
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO MPO001
PREVENTIVO OLIMPICA S.A
Siempre precios bajo
Estado: R
Version: 1 Fecha: 14 de
DOCUMENTO NO CONTROLADO
Proceso: 1 Abril de 2014.
Elaboro: Mateo Aprueba: Raul Holguin
Revisor: Diego Zuluaga
Montoya Arbelaez. Espinosa.
Gallego
Cargo: Estudiante
Cargo: Director de
en practica ingenieria de Cargo: Coordinador
operaciones Medellin.
alimentos. mantenimiento Medellin.

1. OBJETIVOS.

1.1 Objetivo general: Establecer procedimientos documentados de mantenimiento
preventivo de equipos que intervienen en el proceso comercial de los puntos de venta.

1.2 Objetivos especificos:

> Descripcion general de los equipos con sus caracteristicas especificas.
> Describir cada uno de los procesos de mantenimiento, sus caracteristicas de uso y la
debida limpieza y desinfeccion de cada equipo.
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> Llevar a cabo control diario de los trabajos que se realizan ya sean preventivos o
correctivos a cada uno de los equipos.

» Dar cumplimiento a los requerimientos legales, reglamentarios y éticos establecidos,
en cuanto a brindarle la mejor seguridad posible a los operarios de cada seccion.

ALCANCE.

El programa de mantenimiento preventivo de equipos estd disefiado para
aumentarle la vida datil y evitar averias en las maquinas que intervienen en la
trasformacion de los productos en las areas de perecederos. Disminuird posibles fallas
mecanicas y garantizara la seguridad del operario al momento de manipular cualquier
equipo.

DEFINICIONES.

Mantenimiento: es el conjunto de acciones y/o intervenciones que se llevan a cabo en un
equipo de trabajo para conservarlo en condiciones Optimas de productividad y seguridad.

Mantenimiento preventivo: es el destinado a la conservacion de equipos o instalaciones
mediante realizacion de revision y reparacion que garanticen su buen funcionamiento y
fiabilidad.

Mantenimiento correctivo: Es aquel mantenimiento que se le realiza a un equipo
cuando presenta fallas que no se detectaron durante los mantenimientos preventivos y
generar el paro inesperado del equipo.

Maquina electromecanicos: Las maquinas mecanicas transforman la energia en trabajo,
o0 de otra manera dicho, consiguen trabajo util a partir de las fuentes energéticas.

Trabajo: entendido como el producto de la fuerza por la distancia, es decir, la fuerza
como medio para conseguir un movimiento.

OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Evitar las paradas de maquinas por dafios o averias: esto favorece a la reduccion
significativa de paradas en produccion, averias de productos, perdida de cadena de frio,
desperdicios de materia prima, ademas de aumentar la productividad y eficiencia en cada
area.

Evitar anomalias causadas por un mantenimiento insuficiente y minimizar la gravedad de
las averias: una correcta revision periddica se ve condicionada por el grado de detalle con
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el que se miran los puntos a revisar de un equipo, ya que estos varian segun el tipo de
maquina, marca y modelo.

Mantener maquinas Optimas en seguridad y productividad: EI mantenimiento debe de ser
el adecuado para cada equipo evitando la estandarizacion en los procesos de
mantenimiento.

Alcanzar y alargar la vida Util de los equipos: se deben establecer calendarios de revision
periddica para cada equipo, con el fin de anticiparnos a las posibles fallas.

Reduccion de los costos de la empresa: implica una reduccion directa e indirecta en paros
de produccion, perdida de ventas, costos de reparacion y mano de obra.

Integracion de los departamentos de mantenimiento, produccién y calidad: el
mantenimiento interviene en forma directa e indirecta en la fabricacion de productos con
calidad y seguridad.

CONDICIONES GENERALES DE USO.

Tener en cuenta hacer una inspeccion visual antes de encender el equipo intentando
detectar materiales extrafios que puedan causar averias o accidentes.

No operar la maquina si el cable o conexiones eléctricas estan dafiados o desgastados.
Verificar que la linea de voltaje en el sitio de trabajo corresponda al voltaje sefialado en la
placa de identificacion de la maquina.

Las conexiones eléctricas deben estar aisladas y protegidas de la humedad, para evitar
paso de corriente al operario.

Desconectar la maquina siempre que no se tenga en uso.

Usar guante protector para operar la maquina. Por ningin motivo utilizar el guante
metalico eslabonado ya que es extremadamente peligroso.

El operario no deberd usar joyas, anillos, pulseras o reloj.

Son equipos que representan altos riesgos para el operario. Por lo tanto este debe estar en
sus cincos sentidos y consiente de la operacion que va a realizar.

Verificar que el equipo antes y después de ser usado esté en condiciones Optimas de
limpieza y desinfeccion.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El mantenimiento es vital para prevenir averias y llevar un registro u hoja de vida de

los equipos que participan de las operaciones. Las revisiones periodicas ayudaran a aumentar
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la vida dtil de los equipos. Los tiempos de estos mantenimientos son variables segun el
tiempo de funcionamiento de cada equipo, al igual que los puntos de enfoques y piezas

principales de revision.

> Se debe realizar un mantenimiento preventivo segun el tiempo de uso diario.

» Hacer mantenimiento correctivo cada vez que el equipo no funcione adecuadamente.

> Se aran rutinas de inspeccion con el fin de detectar cualquier eventualidad y poderse
adelantar al mantenimiento preventivo si es necesario.

» Todas las conexiones eléectricas deben estar aisladas, sin cables expuestos.

» Revision periodica las piezas fundamentales de la maquina como partes moviles o
desmontables (cuchillas, tornillo sin fin, poleas o volantes, tornillos, arandelas, aspas,
coberturas). Se debe de constatar que no se encuentren fracturadas o fisurada, ademas
gue no se encuentre oxidada. Si presenta alguna de estas condiciones se debera evaluar el
estado de la pieza y proceder a cambiarla si no es reparable.

> Revisar el estado del disco y las cuchillas del molino y sierra garantizando que el filo
correcto y que los disco no presente encorvamiento. De lo contrario mandar a pulir y
restaurar el filo a las cuchillas.

> Calibrar las basculas y balanzas. Evitando desproporcionalidades en los pesos.

» Verificar el vacio generado por la bomba, de ser necesario calibrar el equipo segun
especificaciones de la ficha técnica.

» Verificar el correcto funcionamiento de los sistemas de refrigeracion, evaluando el estado
de los compresores y la cantidad de liquido refrigerante. (Ver detalles en ficha técnica
del equipo en ANEXOS para saber la cantidad y el tipo de refrigerante).
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Verificar las boquillas de los hornos y freidoras, previniendo posibles obstrucciones.
Ademas asegurar las conexiones de la linea de gas evitando fugas.

Revisar las resistencias de la vinipeladora funcionen correctamente y asegurase que tenga
papel teflon en la placa.

Cada que se haga un desarme de equipo se debera fumigar en la parte interna del equipo
para evitar nidos de plagas, si el equipo lo permite y las piezas no estén en contacto con
el alimento.

Cada que se haga un desmonte lubricar las piezas que lo requieran antes de volver a
montar como rodamientos y ejes.

Es recomendable cada 1000 horas de trabajo, efectuar un mantenimiento completo a las
unidad de fuerza (motor) y ejes, el cual debe incluir el cambio de aceite, rodamientos y
un examen completo al motor. Este es un mantenimiento preventivo que elimina las
perdidas por procesos no concluidos oportunamente (esta clase de mantenimiento la
realiza la empresa fabricante del equipo o personal de mantenimiento).

Proceder a hacer una limpieza y desinfeccion antes de utilizar el equipo. Para mayor
detalle de la operacidn remitirse al Programa de Limpieza y Desinfeccion.

EQUIPOS Y FRECUENCIA.

Equipo Mantenimiento Revision periodica
preventivo
Molino Mensual Diario / Operario
Sierra Mensual Diario / Operario
Vinipeladora Bimestral Diario / Operario




Empacadora al vacio Bimestral Diario / Operario
Mezcladora 0 Mensual Diario / Operario
mojadora
Porcionadora Trimestral Diario / Operario
Freidora Mensual Diario / Operario
Horno Mensual Diario / Operario
Horno de Mensual Diario / Operario
fermentacion
Procesadora de Mensual Diario / Operario
vegetales
Licuadora industrial Mensual Diario / Operario
Horno de coccién Mensual Diario / Operario
Exhibidor en caliente Mensual Diario / Operario
Dispensador de jugos Mensual Diario / Operario
Tajadora Mensual Diario / Operario
Mesa para sandwich Bimestral Diario / Operario

8. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

66

Después de cualquier reparacion o mantenimiento se deberd llevar a cabo este

procedimiento, para mayor claridad remitirse al Programa de Limpieza y Desinfeccion. Este

proceso de limpieza funciona como mantenimiento diario ya que evita acumulaciones de

productos, suciedad, humedad, oxido y materiales extrafios en los equipos.
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Apagar el equipo.

Desconectar el equipo de enchufe eléctrico.

Retirar cada pieza o superficie; las que son mdviles como la cuchilla y poleas o volantes.
La unidad de fuerza o torre debe limpiarse externamente con una toalla Whirlpool
himeda y secar. No utilizar agua a presion.

enjuagar con abundante agua retirando todos los residuos adheridos a la superficie.
Preparar la solucion de detergente, segun la tabla de dosificacion de los productos
utilizados para la limpieza y desinfeccion.

Aplicar la solucién sobre las piezas desmontadas y la superficie de la sierra. Restregar
vigorosamente con algun tipo de esponja o material no abrasivo, no olvidar los
compartimientos que es donde se almacena la mayor cantidad de suciedad.

Utilizar el cepillo especial para refregar detalladamente los puntos de dificil acceso como
uniones, esquinas y rebordes. Punto critico compartimiento de cuchilla que es donde hay
mas puntos de dificil acceso.

Enjuagar con abundante agua sin presion, de modo que el agua arrastre la suciedad
retirada y el jabon.

Revisar visualmente que ha sido removido toda la suciedad. En caso que no repetir los
ultimos cuatro pasos.

Preparar la solucion desinfectante y aplicarla después de tener todas las superficies
limpias. Esto se hace por aspersion o inmersion de las piezas pequefias. Dejar secar al
ambiente

Ensamblar las piezas moviles del equipo. Verificar que funcione correctamente.



Apeéndice E Formatos para el control diario de limpieza y desinfeccion

apF _ FNTFITFaE S

SUPERTIENDA Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - REGIONAL BARRANQUILLA
FORMATO DE CONTROL DIUARIO DE LIMPIAZA Y DESINFECCION

CODIGO: RLYDCF 001

FECHA DE | VERSION: 2

Negocio:

|Administrador:

Fecha: [Mm: [aRo:

Jefe de la seccion:

Lider de calidad:

Dias

16

17 18 19 20 21 22 23 24

25 26 27 28 14

15

SECCION CARNES

Frec

D

D D D D D D D D

D D D D D

INSTALACIONES

Techos

Lamparas (Res. Mantenimiento)

Paredes

Pisos y cortinas

carcamos y rejilas

o|o|o|0|n

EQUIPOS

Poceta de lavado

Dispensador de papel

Dispensador de jabon

AREAS DE PROCESO

Mesones

Bascula

Molino (Res. Personal de seccion)

Cierra para carnes (Res. Personal de seccion)

Nevera de congelacion

Nevera de refrigeracion

Trampa para grasas

ZSln|ln|jg|o|o|o|n|n|o

UTENSILIOS

Balanzas digitales

Vitrina de exhibicion fria

PISO DE
VENTA

canecas de residuos

carcamos Yy rejillas

O |0 |0 (O

FIRMA REVISION DIARIA

D: se realizo labor de limpieza y desinfeccion

+ Utensilios (cuchillos, cucharones, calderos, ollas, bandejas, tablas para picar y espatula d

Establezca un numero por cada uno de los colaboradores que realizan la labor de limpieza y desinfeccion.

i 2. 3. 4.
5! 6. ¥ 8.
9. 10. 11. 12.

REVISION ASEGURAMIENTO CALIDAD.

OBSERVACION:

68



SUPERTIENDA Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - REGIONAL BARRANQUILLA
FORMATO DE CONTROL DIUARIO DE LIMPIAZA Y DESINFECCION FECHA DE | VERSION: 2
Negocio: |Administrador: Fecha: |MM: |ANO:
Jefe de la seccion: Lider de calidad:
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15

CODIGO: RLYDCF 001

(o T & . %1 od (&
SECCION PANADERIA Frec | D D D D D D D D D D D D D D D

©

INSTALACIONES
Techos

Lamparas (Res. Mantenimiento)
Paredes

Pisos y cortinas

EQUIPOS

Poceta de lavado

Dispensador de papel
Dispensador de jabon

Mesones

OO |0 |(n

Bascula

Mezcladora/batidora (Res. Personal de seccion)
Divisora (Res. Personal de seccion)

Horno (Res. Personal de seccion)

Camara de fermentacion (Res. Personal de seccion)
Ductos estractores (Res. Mantenimiento)
Freidora(Res: Mantenimiento)

Nevera de refrigeracion

cuchillos, cucharones, moldes

UTENSILIOS

Balanzas digitales

AREAS DE PROCESO

oln|Z || |o|ofo|o|o|wn|n|O

Carros escabiladores
Bandeja de horno
Vitrina de exhibicion en caliente

PISO DE VENTA

0|0 |0 |»n |0

canecas de residuos

FIRMA REVISION DIARIA

D: se realizo labor de limpieza y desinfeccion

Establezca un numero por cada uno de los colaboradores que realizan la labor de limpieza y desinfeccion.

1. 2. 3. 4.

5, 6. 7. 8.

9. 10. 11. 12.
REVISION ASEGURAMIENTO CALIDAD.

OBSERVACION:

+

Utensilios (cuchillos, cucharones, calderos, ollas, bandejas, tablas para picar y espatula de alimg
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SUPERTIENDA Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - REGIONAL BARRANQUILLA

CODIGO: RLYDCF 001

FORMATO DE CONTROL DIUARIO DE LIMPIAZA Y DESINFECCION FECHA DE | VERSION: 2
Negocio: |Administrador: Fecha: |MM: |ANO:
Jefe de la seccion: Lider de calidad:
i o L @F 2 |5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
SECCION FRUVER Frec D D D D D D D D D
INSTALACIONES
Techos S
% Lamparas (Res. Mantenimiento) Q
8 Paredes D
& |Pisos y cortinas D
g carcamos Y rejillas D
0 |EQUIPOS
é Poceta de lavado D
< Dispensador de papel S
Dispensador de jabon S
Mesones D
Bascula D
UTENSILIOS
% ,i: Cuchillos
9 & [Balanzas digitales D
& > |vitrina de exhibicion fria D
canecas de residuos D
FIRMA REVISION DIARIA

D: se realizo labor de limpieza y desinfeccion

+ Utensilios (cuchillos, cucharones,

calderos, ollas, bandejas, tablas para picar y eg

Establezca un numero por cada uno de los colaboradores que realizan la labor de limpieza y desinfeccion.

1. 2. 3. 4.
5. 6. 7. 8.
9. 10. 11. 12.

REVISION ASEGURAMIENTO CAL IDAD.

OBSERVACION:




(o T ], % T od [ &

SUPERTIENDA Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - REGIONAL BARRANQUILLA
FORMATO DE CONTROL DIUARIO DE LIMPIAZA Y DESINFECCION

CODIGO: RLYDCF 001

FECHA DE REVISION:
19/DIC/2013

VERSION: 2

Negocio:

|Administrad0r:

Fecha: |MM:

[ARO:

Jefe de la seccion:

Lider de calidad:

Dias

1

2

3 4

10 11 12

13

14

15

SECCION DEL IKATESSEN

Frec

D

[9)]
(o2}
o |~
[oc]
©

D

D D D

D

INSTALACIONES

Techos

Lamparas (Res. Mantenimiento)

Paredes

Pisos y cortinas

O (O[O |wn

EQUIPOS

Poceta de lavado

Dispensador de papel

Dispensador de jabon

AREAS DE PROCESO

Mesones

Bascula

tajadora

Empacadora al vacio

plancha tostadora

ductos extractores(Res. Mantenimiento)

Z|o|g|o|o|o|w|n]|O

UTENSILIOS

cuchillos y bandejas

Balanzas digitales

Dispensadores de café

Vitrina de exhibicion en caliente

Vitrina de exhibicion fria

PISO DE VENTA

canecas de residuos

carcamos Y rejillas

O|O|O|O0|O|0 |0

FIRMA REVISION DIARIA

D: se realizo labor de limpieza y desinfeccion

+ Utensilios (cuchillos, cucharones, calderos, ollas, bandejas, tablas para picar y espatul

Establezca un numero por cada uno de los colaboradores que realizan la labor de limpieza y desinfeccion.

1. 2 3.
51 6. 7 b
9. 10. alil, 12.

REVISION ASEGURAMIENTO CALIDAD.

OBSERVACION:




SUPERTIENDA Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD - REGIONAL BARRANQUILLA
FORMATO DE CONTROL DIUARIO DE LIMPIAZA Y DESINFECCION

CODIGO: RLYDCF 001

FECHA DE

VERSION: 2

Negocio: |Administrador:

Fecha:

[Mm:

[ARO:

Jefe de la seccion:

Lider de calidad:

(o YT & 7. %W F od L &

Dias 1 2

w
IS
&
o
~
©
©

10

11

12

13

14

15

@ W |SECCION CAFETERIA

Frec D D D D D D D D D

D

D

D

D

INSTALACIONES

Techos

Lamparas (Res. Mantenimiento)

Paredes

Pisos y cortinas

carcamos Y rejillas

olofoo|n

EQUIPOS

Poceta de lavado

Dispensador de papel

Dispensador de jabon

Mesones

Bascula

Estufa

Olla bruja

Campana extractora (Res. Mantenimient]

Licuadora

Picadora o cortadora

Freidora(Res: Mantenimiento)

Nevera de congelacion

Nevera de refrigeracion

Cuarto freio

Horno rosticero (Res. Personal de secc

Plancha de asados

olg(n|jn|n[Z|o|o(Z|o|ofo|o|n|n|o

UTENSILIOS

Balanzas digitales

Dispensadores de jugos y gaseosas

Vitrina de exhibicion en caliente

Vitrina de exhibicion fria

PISO DE VENTA

canecas de residuos

carcamos y rejillas

0|0|0|0|0 |0

FIRMA REVISION DIARIA

D: se realizo labor de limpieza y desinfeccion

+ Utensilios (cuchillos, cucharones,

calderos, ollas, bandejas, tablas para picar y es|

Establezca un numero por cada uno de los colaboradores que realizan la labor de limpieza y desinfeccion.

il

2. 3.

4.

5

6. 7.

8.

o)

10. ilil,,

12.

REVISION ASEGURAMIENTO CALIDAD.

OBSERVACION:

72
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FORMATO PARA EL CONTROL DIARIO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

SUPERTIENDA Y DROGUERIA OLIMPICA
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CODIGO: RLYDCF 001

FECHA DE REVISION: 19/12/2013
VERSION: 2

Negocio:

|Administrador:

Fecha:

MM: |ANO:

Jefe de seccion:

Lider de calidad:

CAVAS CARNES Y CONGELADOS

Dias

1

3 4 5 6 7

10

11 12 13 14 15

Pisos, Paredes, Techos, Ventanas, Cortinas limpias

Rejillas y carcamos

Difusores

todos los productos estibados

dewluciones sefializadas y en su lugar

ausencia de vencidos (con excesiva fecha)

Buen almacenamiento de Productos y Materia prima

CAVAS LACTEOS

Dias

10

11 12 13 14 15

Pisos, Paredes, Techos, Ventanas, Cortinas limpias

Rejillas y carcamos

Difusores

todos los productos estibados

dewluciones sefializadas y en su lugar

ausencia de vencidos (con excesiva fecha)

Buen almacenamiento de Productos y Materia prima

CAVAS FRUVER

Dias

10

11 12 13 14 15

Pisos, Paredes, Techos, Ventanas, Cortinas limpias

Rejillas y carcamos

Difusores

todos los productos estibados

dewoluciones sefializadas y en su lugar

ausencia de vencidos (con excesiva fecha)

Buen almacenamiento de Productos y Materia prima

BODEGA y RECEPCION

Dias

10

11 12 13 14 15

pisos, paredes y techos limpios

piso debajo de los estantes y partes poco \isibles
limpias

orden en la bodega y recibo

productos _estibados

Presencia de plagas

Rack en buen estado y limpios

Presencia de goteras y humedades

Awerias y dewlciones en su lugar

Observaciones:
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Apéndice F formato de trazabilidad de carne

O SUPERTIENDAS Y DROGUERIAS OLIMPICA S.A.

OLIMPIC. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

FORMATO TRAZABILIDAD DE PRODUCTOS EXHIBIDOS A GRANEL SECCION CARNES
DOCUMENTO NO CONTROLADO

CODIGO NEGOCIO: |FECHA (mm/aaaa):
GERENTE: [ ADMINISTRADOR:
NOMBRE DEL FECHA DE FECHA DE FECHA INICIO

PROVEEDOR N° LOTE

PRODUCTO RECEPCION VENCIMIENTO | EXHIBICION FIRMA




Apéndice G formatos material recuperable

FORMATO CONTROL DIARIO DE MATERIAL RECUPERADO

Version: 1 |Fecha: Marzo 20 de 2009
NEGOCIO: FECHA:
PESAJE EN EL PUNTO DE VENTA (KILOS)
Cartén Plegadiza Plastico Caja manzanera Caja Fruta Papel Periédico | Papel archivo Lonas Bandeja huevo Total
DATOS DEL FUNCIONARIO QUE ENTREGA N I DATOS DEL CONDUCTOR
0.
Nombre: RIS
Cargo: Cargo:
Firma: Firma:
Placas del vehiculo:
FORMATO CONTROL DIARIO DE MATERIAL RECUPERADO No.
Version: 1 |Fecha: Marzo 20 de 2009
NEGOCIO: FECHA:
PESAJE EN EL CENTRO DE DISTRIBUCION (KILOS)
Cartéon Plegadiza Plastico Caja manzanera Caja Fruta Papel Periédico [ Papel archivo Lonas Bandeja huevo Total

DATOS DEL CONDUCTOR DATOS DEL FUNCIONARIO QUE RECIBE

DATOS DEL FUNCIONARIO DE LA ENTIDAD CONVENIO

Nombre: Nombre: Nombre:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma: Firma:

Placas del vehiculo:

OBSERVACIONES
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OLINMPICA

FORMATO CONTROL MENSUAL DE MATERIAL RECUPERADO

Version: 1

|Fecha: Marzo 20 de 2009

NEGOCIO:

PERIODO DESDE:l DD I MM I AA ‘ HASTA:I DD

l MM

AA ‘

PESAJE DEL MATERIAL RECICLABLE EN KILOS

DIAS Cartén Plegadiza Plastico

Caja ma

nzanera Caja Fruta Papel Periédico

Lonas

Bandej

huevo

E R E R E

E

Papel archivo
E

R E R E R R E

E

Total
kilos

Nota: E: Cantidad de material enviado. R: Cantidad de material rechazado



