Verificacion del Proceso de Gestion de Calidad en Planta de Beneficio y

Puntos de Venta de Antioqueiia de Porcinos S.A.S

Trabajo de Grado Para Optar por el Titulo de Administradora de Empresas

Agropecuarias

Eliana Vanesa Colorado Arango

Asesor

Paula Andrea Gomez Mejia

Administradora Agropecuaria

Administracion de Empresas Agropecuarias

Caldas, Antioquia

2018



Dedicatoria

En primera instancia dedico este peldafio en mi vida a mis mas grandes maestros,
mi padre, Manuel Arturo Colorado Zuluaga y mi madre Luz Elena Arango Hurtado,
personas de gran sabiduria quienes se han esforzado por ayudarme a llegar al punto en

el que hoy me encuentro.

Sencillo no ha sido el proceso, pero gracias a las ganas de transmitirme sus
conocimientos y dedicacion para conmigo, he logrado importantes objetivos no solo en
mi vida profesional si no también personal, y es que son ellos quienes alumbra mi

sendero.

De igual forma dedico este trabajo a mis cuatro tutores principales, Paula Andrea
Gomez, Samanta Monsalve, Carla Isabel Henao y Mateo Trujillo; quienes aportaron con
Su paciencia, amor y sabiduria al momento de explicar cada tarea o labor que me permitio

aprender y crecer no solo en el &mbito profesional sino también personal.

A toda mi familia en general y amigos por siempre creer en mi.



Agradecimientos

Primeramente, agradezco a Dios, que me permiti6 conocer mi vocacion, me dio
las caracteristicas, cualidades y dones necesarios para emprender en el campo, la

naturaleza y los animales.

Agradezco de manera especial a la familia que no dudo6 en hacerme parte de ella
Antioquefia de porcinos S.A.S, a cada persona con la que comparti y por su puesto por
las ensefianzas que me dejaron, a don Fabio Echavarria, que por medio de sus sabias
palabras siempre alentaba mi espiritu emprendedor. “Uno nace con la inteligencia, la
academia da la teoria y la calle nos da la préactica, si lo hace bien va al camino del éxito
y si lo hace mal va al camino del fracaso. Esta es la realidad de la vida y por eso debemos

de aprovecharla.” Fabio Echavarria.

Agradezco mucho la ayuda de mis compaferos, los que dejé en el camino y con
los que hoy recibo los frutos de un proceso de siembra constante; en especial a Laura
Ospina y David Gonzalez por el gran equipo que pudimos formar, y porque le dieron

sentido a la frase que dice “Sélo se llega muy rapido, pero juntos se llega mas lejos”

A los docentes de la Corporacion universitaria Lasallista, por todo el conocimiento

brindado a lo largo de mi proceso formativo.

A la universidad en general, pues fueron los principales pilares para la

construccion de la profesional que soy ahora.



Glosario
Norma ISO 9001:

Esta herramienta internacional que toma en cuenta las actividades de una organizacion,
sin distincion de sector de actividad. Esta norma se concreta en la satisfaccion del cliente
y en la capacidad de proveer productos y servicios que cumplan con las exigencias

internas y externas de la organizacion. (Powered by VINCALLC, 2017)
INVIMA:

Es el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos, es una entidad de
vigilancia y control de caracter técnico cientifico, que trabaja para la proteccion de la
salud individual y colectiva de los colombianos, mediante la aplicacion de las normas
sanitarias asociada al consumo y uso de alimentos, medicamentos, dispositivos médicos
y otros productos objeto de vigilancia sanitaria. (Congreso de la republica de Colombia,

1993)
Anélisis de Peligros:

Proceso de recopilaciéon y evaluacion de informacién sobre los peligros y condiciones
que los originan, para decidir cuales estan relacionados con la inocuidad de los alimentos

y por lo tanto deben plantarse en el Plan del Sistema HACCP. (Ministerio de salud, 2001)
Documentacion:

Descripcion y registro de operaciones, procedimientos y controles para mantener y

demostrar el funcionamiento del Sistema HACCP. (Ministerio de salud, 2001)



HACCP:

Iniciales que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control Point” y en espafiol se

traduce “Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (Ministerio de salud, 2001)

Inocuidad de los alimentos:

Garantia en cuanto a que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén destinados. (Ministerio de

salud, 2001)

Peligro:

Agente fisico, quimico o bioldgico presente en el alimento o bien la condicién en que este
se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para la salud.

(Ministerio de salud, 2001)

Plan HACCP:

Conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados de conformidad con
los principios del sistema HACCP, con el objeto de asegurar el control de los peligros
gue resulten significativos para la inocuidad de los alimentos, en el segmento de la

cadena alimentaria considerada. (Ministerio de salud, 2001)

Punto de control critico (PCC):

Fase en la que puede aplicarse un control esencial para prevenir, eliminar o reducir a un
nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos. (Ministerio de

salud, 2001)



Sistema HACCP:

Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos contra la

inocuidad de los alimentos. (Ministerio de salud, 2001)

ICONTEC:

Es el Organismo Nacional de Normalizacion de Colombia. Entre sus labores se destaca
la reproduccion de normas técnicas y la certificacion de normas de calidad para
empresas Yy actividades profesionales. ICONTEC es el representante de la Organizacion
Internacional para la Estandarizacion (ISO), en Colombia. (Instituto Colombiano de

Normas Técnicas y Certificacion, 2015)

BPG:

Buenas Practicas Ganaderas. (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion,

2015)


https://es.wikipedia.org/wiki/Organizaci%C3%B3n_Internacional_para_la_Estandarizaci%C3%B3n
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Resumen

El Departamento de Calidad en la empresa Antioquefia de porcinos S.A.S tiene
como obijetivo verificar que se cumplan las politicas de la empresa e implementar criterios
de supervision, para el cumplimiento de las especificaciones y aprobacion del producto
final. Lidera proyectos de mejora de procesos Yy capacitacion de personal;

comprometiéndose con el logro de los objetivos estratégicos de la empresa

El presente trabajo tiene como propésito describir mi experiencia de practica en
Antioquefia de porcinos S.A.S donde mi principal funcion fue velar por la verificacion y
cumplimiento de los procedimientos en la Planta de Beneficio Integral y Puntos de venta
PORCICARNES. Se recopil6 la suficiente informacion para medir y evaluar los indicadores
con los que se pretende cumplir con las politicas establecidas, los requisitos de los diferentes

entes certificadores y las especificaciones requeridas por los clientes.

Se realizaron inspecciones tanto en la Planta de Beneficio Integral como en los Puntos
de Venta de PORCICARNES, fue necesario diligenciar registros para revisar que los
productos cumplieran con las especificacion de los clientes, de aspectos como la fecha de
beneficio, la fecha de empacado, la fecha de vencimiento, la presentacién y empaque del
producto, el servicio al cliente, entre otros que se describiran en el camino. De acuerdo con
las necesidades encontradas, se establecié un plan de accion en cada uno de los lugares

inspeccionados.

En conclusion, se identific6 que Antioquefia de Porcinos S.A.S lleva a cabo un

proceso riguroso con respecto al cumplimiento y la estandarizacion de procesos, se puede
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deducir que esto ha hecho que la empresa permanezca en el mercado logrando ser una

empresa cada vez mas competitiva.
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Introduccién

En el presente trabajo de grado se resalta la importancia del Departamento de

calidad en la empresa Antioquefia de porcinos S.A.S

La calidad se puede definir como las aptitudes que brinda una empresa para
satisfacer las necesidades expresadas por los consumidores, logrando cumplir las

exigencias centradas en los clientes.

Para llegar a ella debe existir una formacion cultural en las empresas. Todas las
personas que trabajan para una marca deben hacer conciencia colectiva para cumplir un

plan de trabajo donde se utilicen politicas de calidad asociadas al mejoramiento continuo.

En la actualidad los consumidores pueden acceder a un mercado amplio de
productos, exigiendo calidad en todos los aspectos como sabores, precios, empaques,
experiencias, comodidad, etc. Las empresas deben basarse en estas condiciones para

satisfacer las necesidades del consumidor.

El departamento de calidad de Antioquefia de Porcinos S.A.S tiene como objetivo
verificar que se cumplan las politicas de la empresa e implementar criterios de
supervision, para el cumplimiento de las especificaciones y aprobacion del producto final.
Lidera proyectos de mejora de procesos y capacitacion de personal; comprometiéndose

con el logro de los objetivos estratégicos de la empresa.
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Justificacion

En Antioquefia de porcinos se han establecido politicas de calidad, para la planta de
beneficio integral y puntos de venta, con el fin de lograr mejores resultados, estas politicas

se transmiten mediante la capacitacion y entrenamiento del recurso humano.

Mi principal funcion en este proceso se enfocard en la verificacion de los
procedimientos en planta de beneficio integral y puntos de ventas, recopilando la informacién
necesaria para la medicion de los indicadores, con el fin de evaluar si dichos resultados estan
cumpliendo con las politicas establecidas, los requisitos de los diferentes entes certificadores

y las especificaciones requeridas por los clientes.

Esto nos permitira clasificar los productos como no conforme (rechazado) o conforme
(despacho al cliente) y tomar las acciones correctivas, preventivas y/o de mejoramiento

continuo segun el caso.

Desde la direccién de calidad se hace la planeacion bajo las exigencias de cada norma
que se implantd, “inicialmente se hace un diagnéstico de la empresa, para identificar que
aspectos de la norma se cumple y que no; a partir de esta informacion se traza un plan de
trabajo donde se definen las actividades con los plazos y responsables del cumplimiento”. (

Quara Consulting Training, 2017)

Se hace monitoreo de cada proceso que esta incluido en el sistema de gestién de la
calidad, de manera que se pueda evidenciar la adecuada ejecucién de cada uno de ellos, se
identifica qué acciones se deben tomar para la adecuada ejecucién de ellos o por el contrario

€S0S procesos se puede estandarizar.
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Objetivos

Objetivo general:

Verificar el proceso de Gestion de calidad en planta de beneficio y Puntos de Venta de

Antioquefia de Porcinos S.A.S

Objetivos especificos:

e Realizar inspecciones integrales en Planta de Beneficio para el cumplimiento de
las especificaciones requeridas por los clientes, evaluando la competencia y
desemperio del personal encargado de realizar dichas funciones

e Inspeccionar los Puntos de Venta para dar cumplimiento a las normas ISO 9001
y BPM

e Presentar andlisis e informes derivados de las inspecciones realizadas a puntos

de venta.
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Marco tedrico

Antioguefia de Porcinos S.A.S

Antioquefia de Porcinos con su marca PORCICARNES es una empresa
Antioquefia fundada en 1999, productora y comercializadora de carne de cerdo con

genética de alta calidad.

Posee un enfoque vertical de la produccion porcina; desde la reproduccion, cria, precebo
y ceba, hasta el beneficio, desposte y la produccion de carnes frescas y una completa
linea de productos horneados y ahumados comercializados a través de los puntos de
venta con la marca PORCICARNES. La cual cuenta con certificaciones otorgadas por
entidades reguladoras y certificadoras que respaldan la calidad de nuestros procesos y

productos.

Para Antioquefia de porcinos obtener una certificacién de calidad no ha sido sélo un
premio, sino también una forma de demostrar caracteristicas intangibles de nuestra empresa:
su funcionamiento, perspectivas futuras, practicas y procesos. Esto ha permitido que otras
empresas, clientes y bancos puedan tener informacioén valida y estandarizada. Es decir estas

certificaciones nos han permitido superar o reducir barreras de informacion.

En este orden de ideas la Norma ISO 9001 version 2015 le ha permitido a Antioquefia
de Porcinos S.A.S determinar estandares de calidad empresarial, lo que implica implementar
buenas practicas empresariales a través de una politica de calidad con objetivos medibles,
cumplir determinados requisitos de satisfaccion al cliente, y proporcionar la capacitacion
necesaria para que los empleados alcancen las competencias requeridas, entre otras

actividades.
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El Decreto 60 de 2002 por el cual se promueve la aplicacion del Sistema de
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico- HACCP, ha sido utilizado y reconocido
actualmente a nivel internacional para asegurar la inocuidad de los alimentos en las
empresas; es por ello que Antioquefia de Porcinos S.A.S implementa los programas
emitidos por este Decreto, con el fin de dar cumplimiento a las mas altas condiciones
sanitarias, en la actualidad la Planta de Beneficio Integral de Antioquefia de Porcinos se

encuentra en remodelaciones dando estricto cumplimiento a todos los requerimientos.

En cuanto a responsabilidad social Fenalco Solidario certifica a Antioquefia de
Porcinos S.A.S por demostrar el compromiso y fortalecimiento de buenas practicas con
el medio ambiente, el Estado, la sociedad, la comunidad (clientes y consumidores),

proveedores, empleados, competidores y accionistas.

Ademas la Asociacion Colombiana de Porcicultores certifica a Antioquefia de
Porcinos S.A.S con un sello de calidad de carne de cerdo Colombiano que cumple con

los estrictos parametros sanitarios y de inocuidad

Cabe resaltar el gran aporte de seguridad alimentaria y generacién de empleo a
nivel nacional que brinda Antioguefia de Porcinos S.A.S; en el aiflo 2017 proceso 34.059
toneladas de ganado porcino en pie, de los cuales 28.997 toneladas fueron despostadas
y 96 toneladas transformadas en derivados carnicos , generando 1421 empleos rurales
y urbanos para el mismo afo, ya que al tener la implementacion vertical de la produccion
de carne de cerdo, se encuentra en varias Veredas, Municipios y Corregimientos de

Colombia, ofreciendo carne de cerdo de absoluta confianza.
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Historia de la Norma ISO 9001

En los afios 1987 la Norma ISO 9001 fue publicada por primera vez en Londres
Reino Unido, y desde entonces ha sido utilizada por organizaciones alrededor del mundo
para demostrar que pueden ofrecer, de forma consistente, productos y servicios de

buena calidad, optimizar sus procedimientos y ser mas eficientes.

En 1994 se le realizaron cambios centrados en empresas de la industria de la

fabricacion

En el 2000 la norma pas6 a ser una norma de la gestion de la calidad y no de control de
la calidad Unicamente. Se introdujo al enfoque de procesos, donde el objetivo central era

gestionar procesos para alcanzar los resultados previstos y documentarlos.

En el 2008 esta version de la norma pone al cliente en el centro; el proveedor debe
definir quiénes son sus clientes y de esta manera poder definir sus necesidades reales.
Esta certificacion garantiza la calidad de los productos y servicios, asi como también la

imagen de la organizacion.

En el 2015 esta norma da mucha mas libertad en cuanto la adaptacion del sistema
de gestion de la calidad dentro de las organizaciones. Esta nueva version no considera
al sistema de gestion de la calidad como finalidad en si mismo sino mas bien como una

herramienta para la prevencién y para la innovacion.

Las principales mejoras de esta version son:

e Va mas alld del cliente, se interesa también en los usuarios finales, los

consumidores, los organismos reguladores, etc.
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e El objetivo siempre sigue siendo el velar por la conformidad de los productos y
servicios para responder a las necesidades y expectativas de los clientes.

e El enfoque en procesos sigue representando una parte importante de la norma.
Aplicando el ciclo PHVA (Planificar — Hacer — Verificar — Actuar) dentro de un
marco general que llamamos enfoque de riesgos reconociendo asi que todos los
procesos tienen el mismo impacto en la capacidad de la organizacion, en la
entrega de productos o servicios conformes.

) La versibn 2015 no recomienda un procedimiento especifico de
documentacion. Esto queda la discrecion de la organizacion; por su puesto
tomando siempre en cuenta las exigencias del cliente y el marco reglamentario
dentro del que opera, el determinar sus propias necesidades en cuanto a
documentacion se refiere para gestionar sus procesos. (Powered by VINCALLC,

2017)
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Ciclo PHVA (Planear- Hacer- Verificar- Actuar)

Es la herramienta mas usada para implantar un sistema de mejora continua, ya
gue la metodologia implementada permite llevar a cabo de forma sistematica la
disminucién de fallas, aumento de eficacia y eficiencia, solucion de problemas, prevision

y eliminacién de riesgos potenciales; esta tiene como base 4 instancias.

Planificar: Establecer los objetivos del sistema y sus procesos, y los recursos
necesarios para generar y proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del
cliente y las politicas de la organizacién, e identificar y abordar los riesgos y las

oportunidades.

Hacer: Implementar lo planificado

Verificar: Realizar el seguimiento y (cuando sea aplicable) la medicion de los
procesos, productos y servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos,
requisitos y actividades planificadas, se realiza un informe sobre todos los resultados

obtenidos.

Actuar: Tomar acciones para mejorar el desempefio, cuando sea necesario.

(Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2015)
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Organizacién |
y su contexto |

(4) |

Satisfaccion
del cliente

Evaluacién

Requisitos Planificacion Liderazgo del Resultados
del cliente (6) (5) desempefio del SGC
(9)
; Actuar : Verificar : Productos y
/ ‘ servicios
’ &: |
Necesidades y Mejora |
expectativas (10) |
de las partes \ /
interesadas D /’
pertinentes G :

(4)

(Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2015)llustracion 1 Ciclo
Planificar- Hacer- Verificar- Actuar

Fuente (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 2015)
HACCP (Andlisis de peligros y puntos criticos de control)

Es un sistema que es utilizado y reconocido actualmente en el &mbito internacional
para asegurar la inocuidad de los alimentos y que la comision conjunta FAO/OMS del
Codex Alimentarius, propuso a los paises miembros la adopcion del sistema de Analisis
de Peligros y Puntos de Control Critico HACCP el cual se fundamenta en la aplicacion

de los siguientes principios:

e Realizar un analisis de peligros reales y potenciales asociados durante toda

la cadena alimentaria hasta el punto de consumo.
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e Determinar los puntos de control criticos (PCC)

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

e Establecer un sistema de monitoreo o vigilancia de los PCC identificados.

e Establecer acciones correctivas con el fin de adoptarlas cuando el
monitoreo o vigilancia indique que un determinado PCC no esta controlado.

e Establecer un sistema efectivo de registro que documente el Plan Operativo
HACCP

e Establecer un procedimiento de verificacion y seguimiento, para asegurar
gue el plan HACCP funciona correctamente. (MINISTERIO DE SALUD ,

2018)

HACCP se utiliza en todas las fases de produccion de alimentos y en los procesos
de preparacién. Todas las organizaciones que desempefian un papel en la cadena de
suministro de alimentos pueden aplicar los principios HACCP, ademas funciona como
una herramienta de gestion, ya que ayuda a las organizaciones a demostrar a las partes
interesadas, su compromiso con la inocuidad alimentaria y que se cumplen los requisitos

establecidos.

HACCP, esta disefiada para ofrecer:

Compromiso, tomando un enfoque formal para asegurar la inocuidad de los
alimentos, ayuda a demostrar su compromiso con las partes interesadas, mediante el

cumplimiento de las exigencias de la legislacion.
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Confianza, los clientes y las partes interesadas veran que la organizacion tiene un

enfoque serio y organizado de la inocuidad alimentaria.

Ventaja competitiva, HACCP es un diferenciador clave y puede ayudarle a

convertirse en el proveedor elegido.

Mejora de la eficiencia, los servicios de auditoria del sistema HAACP pueden
proporcionarse para completar sus aprobaciones existentes de 1ISO 9000, que le ahorrara

tiempo y costos. (Lloyd’s Resgister, 2018)

Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

Han sido establecidas en el Decreto 3075 de 1997 y la legislacion sanitaria vigente
como prerrequisito de cumplimiento del plan HACCP. (MINISTERIO DE SALUD , 2018),
este Decreto fue elaborado por el Ministerio de Salud ( hoy ministerio de Proteccién
Social) que reglamentd la implementacion de directrices destinadas a la elaboraciéon
inocua de los alimentos, con el objetivo de proteger la salud de los consumidores; de
igual manera son regidas por un conjunto de normas que aseguran que la fabricacion de
los productos, para que estos sean elaborados bajo términos de uniformidad y control,
en correspondencia a normas de calidad determinadas por el uso que se dara de dichos

productos y su comercializacién

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién, 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 minimicen los
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riesgos inherentes durante las diferentes etapas de la cadena de produccion. (Ministerio

de salud, 2001)

Todo esto ha permitido a Antioquefia de porcinos S.A.S tener permanencia y
estabilidad en un mercado tan competitivo y exigente a lo largo del tiempo, ya que la
implementacion de todas estas normas ha garantizado la organizacion interna de
nuestra empresa, avalando la buena atencién y servicio al cliente; esto debido la
implementacion de herramientas y procedimientos necesarios para garantizar la calidad
del producto o servicio final, asi como un sistema de evaluacion y mejora continua, de
igual manera han permitido adquirir contratos con multinacionales como lo ha sido
Nutresa, para la cual hemos sido por tercer afio consecutivo, proveedor elegido, y es que
la seguridad y el prestigio de nuestra marca elimina barreras en la adquisicion de futuros

clientes.
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Metodologia

A continuacion se hace un analisis de las actividades realizadas para el desarrollo

de los objetivos especificos.

Planta de Beneficio Integral Porcicarnes

1. Realizar inspecciones integrales en Planta de Beneficio para el
cumplimiento de las especificaciones requeridas por los clientes,
evaluando la competencia y desempefio del personal encargado de

realizar dichas funciones

v/ Verificaciébn del producto, condiciones de los procesos y control de
productos no conformes

v/ Confirmar el cumplimiento del estandar de trabajo y las condiciones de
operacion en el proceso de empaque

v/ Revision de condiciones de limpieza y desinfeccién

v Verificar la aplicacion de las BPM en las instalaciones de planta

Informes y registros de Gestion

e Liberacion final de producto (verificacion de especificaciones de producto)
e Registro de producto no conforme- Vacio

e Registro de producto no conforme- Tradicional

e Control de especificaciones del cliente —Deshuese y recorte

e Descripcion del producto

e Liberacion de linea — sala de desposte, rotonda, recorte y otras



Liberacién final del producto
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@ I@I Proceso de Deshuese CODIGO
Fecha: LIBERACION FINAL DE PRODUCTO RBSADD? - V&
Fecha Fechsge | MOrmEcién  Estabilidad Presentacién .
NOMBRE FEEha_d_E Fecha de Wencimiento | Vencimiento _de = _dEISE”D #EAN Peso del Pdto- ,_Seflogr_?j:j
HORA DEL LOTE |Beneficio|Empaque| o oo oo | congelado E";‘:ZZVS '::;;1:' empague 3 mf’_:nirlméel OBSERVACIONES
FRODUCTO clmc|cfnc|c|mc|c|m|cln|c|mn ne | we PEJSO PEzso c | e producto?
Si___ No___
Si No,
Si____ Na___
si Mo,
Si____ No___
5i No,
Si____ No___
Si No
Si____ Na___
Si____ No___
Si No
5i No,

llustracion 1Liberacién final del producto
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Registro de producto no conforme - Tradicional

m Procese de mejora continua @ cépigo
REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME - TRADICIONAL RPMCO02-VE
Fecha: PROCESO: DESHUESE - FRODUCTD EMPAQUE TRADICIOMAL
DESCRIPICION DEL TIPO DE LA NO CONFORMIDAD — NATURALEZA TRATAMIENTO
PRODUCTD NO Lote UMD Kg
COMNFORME Hemasoma | Cuero | Comsangre | Crtage | Hutso | Petequia | OtFa
Kg Totales: | Kg Petequia:
REPROCESOS DE PRODUCTO PROVEMNIENTE DE BENEFICIO
Tie erido en ko Himiero de
mpo requ en
Froducios Confidad Lole Desviacién Comecciin comeccién [oplica pora ""‘“:"‘"h
empos supericres o 15 min) id
£5e logrd la conformidad de todos los productos 7: 5 No Mombre:

Acciones tomadas:

Reclasificaciin Reprocesa Reparacidn Se destinag al recorte (Cambio de uza)
Se emvid B un punts de venta al que la especificacidn aplica (Liberacidn bajo contesidn) . Eliminacién (envia a

subproductos)

Otra

argo: Lider de Producto no conforme
Autorizado para tratambento del producto
NC y liberar bajo Concesidn

llustracién 2Registro de producto no conforme - Tradicional
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Descripcion de producto

DESCRIPCION DE PRODUCTO

ESPINAZO C Descripcion Imagen

Pulidos de hueso de
pecho (esternon) o
falda, obtenidos de
costillas especiales,

trozos delgados.

Latas obtenidas del
pulido dogger (tiras
muy delgadas).
Generalmente se
dona a SACIAR

|
Espindzo
i




Pedazos de hueso
de pecho (esternon)
descarnado obtenido
de hembras

descarte
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Pulidos de 1 hueso
obtenidos de

costillas especiales

Trocitos de carne
con hueso obtenidos
del deshuese de
chuletas, Se
separan al
deshuesar la pierna
en la seccion del

cadero.




Colas de espinazos
de cerdos de bajo
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peso
ESPINAZO
PROMOCION
Espinazo obtenido
de hembras
descartes partido en
3 trozos (cola, centro
y cabeza
Trozos obtenidos de
realizar el pulido de
chuleta
Tiras de costillas
obtenidas de
hembra descarte
RECORTE DE | 560 aplica para PV
COSTILLA

Minorista




Trozos de latas de
costila de 1 a 4
huesos obtenidos

de procesar costillas

especiales

Medias lunas
descarnadas
obtenidas de

procesar las costillas
especiales en las

puntas.
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Hueso de pecho
Solamente, resulta
de cortar la Spar
Ribs o corbata La tira
larga y ojala un poco
ancha es Costilla
tiras PV.

< Recorte Costilla>
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COSTILLA
TIRAS PV

Tiras de costillas

superiores a 3 cm

Resulta de cortar la
Spar Ribs o corbata.
Es La tira larga y
ojala un poco ancha
es Costilla tiras PV.
El hueso de pecho o
esternén se Retira y
es Recorte de

Costilla.

< Costilla Tiras PV >




Colitas  de cerdo
obtenidas de la
chuletas

Cabezas de las

chuletas (cogote o

nuca)
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Trozo resultante de

obtener 'l4stragign, 8Descripcion d

Muu,

esta

compuesta por la

costilla econémica y

las 3
vertebras

costillar

ultimas
del
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Control de especificaciones del cliente — Deshuese y Recorte

Proceso de mejora continua ® coDIGO

CONTROL DE ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE - DESHUESE Y RECORTE RPMCO03- V3

Fecha:

Responsable de liberacidn:

Cumplimiento de
especificacidnl Desviacidn encontrada Accion Comrectiva fCorreccidn
C MNC

Producto -
programado

Cargo: Verificador de Calidad — Linea de Desposte

Historial de Modificaciones]

Fecha Historial de Modificaciones Version
Diciembre 21 de Se incluye el ndmero de lote para realizar el rastreo | Versidn 2
2012
Se redliza modificacion del nombre del registro Version 3
Julic 9 de 2018 para orentarlos a los requisitos de la Norma 150
2001:2015

llustracién 4Control de especificaciones del cliente — Deshuese y Recorte



Liberacion de linea — Sala de Desposte, Rotonda, Recorte y otras

® coODIGC

LIBERACION DE LINEA - SALA DE DESPOSTE, ROTONDA, RECORTE Y OTRAS RL&DO14-VI:

(Implementacion y Supervision de los procedimientos contenidos en los POES)

Fecha de redlizacién:

LIBERACION DEL AGUA UTILIZADA EN EL PROCESO
) . Hallazgos - Acciones
Horario Parametro Lugar de foma | C | Nc Correctivas
MARNANA: T g:)ro residual
MEDIO DiA: pm IC(;I_ci:uro residual
Criterio para PH: 4,5%9,0 - Criterio para Cloro Residual: 0,3-2,0
Verifica y registra: Cargo:

LIBERACION DE EQUIPOS DE LINEA

PREOPERATIVO2 & i

ASPECTO C | NC Hallazgos - Acciones Correctivas
SALA DE DESPOSTE

“Verifigue la limpleza v esterilizacion de la
herramienta de trabagjo antes de iniciar operaciones
{limpieza de cuchillos, chaira, guantes, ganchos vy
antebrazo)
Desinfeccion de las superficies de frabajo y ambiente
antes de iniciar operaciones: bandas, mesas, tablas,
sierra sin fin, Towsend, rotondas v empacadora.

» Verifique la limpieza interna de las bandas vy tablas , laterales, estructura, ejes, controles, patas y
tuberia, abra las ventanas laterales e inspeccione:

= 'f:_"iEBc:ndo fransporfadora  1; (inea de Brazo)

> "~;-EBOﬂdO Transportadora 2; (Banda alimentadora
T_c_)_wsend]

= 'f:_"i?i Banda Transportadora 3; (Linea de pierma]

> "\_"-?iBondo fransportadora 4; (Transporte de

producto fradicional a producto terminado)

» Banda fransportadera 5; (fransporfadora de hueso
piso 2 brazo]

» Banda fransportadora é; Banda fransportadora
de hueso piso 2 piema]

» Banda fransportadeora 7; (Banda de fransporte de

hueso piso 2 pdfo teminado)
pe=

= "n_'i?ilnspeccione la limpieza de las tablas de corfe
de las bandas # 1y # 3. Incluyendo estruciuras,
angulos, laterales y patas para wverfficar que se
encueniran descurtidas y libres de suciedad.

» Verifique la limpieza de las mesas, tenedores de mesas, estructuras, dngulos, laterales y patas e

inspeccione:

Y
» W Mesa limpieza de Lomito

llustraciéon 5Liberacién de linea — Sala de Desposte, Rotonda, Recorte y

otras
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]
» ilMesa de charqueo
PO |
» w)esa de Porcionados

» Verifique la limpieza de los siguientes equip

os y supefficies de trabgjo

1
> wverifigue la limpieza de las dos peladoras
Towsend continua v manual , levantar la tapaq,
accionar la banda y observar ausencia de residuos

P Y
» “slVerifique la limpieza de las dos sierras de mesa,

la bandeja fija, bandeja manl, volantes, tapas
protectoras, cajon para recibir residucs, laterales,
encendedores y accesorios gue se encuentren
libres de residuos *

P Y

» “WlRevisar la limpieza de la rotonda de producto
tradicional; por debdgjo, pestanas laterales v patas
que se encuentren libre de residuos *

» Revisar la limpieza de la rotonda de producto al
vacio; por debajo, pestafias laterales v patas que
se encuentren libre de residuos.

P Y

» “WRevisar la limpieza de las basculas de
porcionados; bandejas, patas , laterales,
encendedores y accesorios que se encuentren

libres de residuos

» Verfigue lalimpieza de la selladora al vacio; banda
alimentadorg, banda de sellado, campana, tfapas
protectoras, laterales, encendedores v accesornos

» Revisarla limpieza del tinel de termo encogido; por
debajo, pestanas laterdles, cortinas yrodillos que se
encuentren libre de residuos

I
[

1
» “iPlatoforma y marco de la puerta de canales 4:
Inspeccione pasamanos en contacto con la canal.
También confime que laminas v patas estén
limpios v libre de residuos. Verifique limpieza del
marco.

RECORTE

1
“siBanda Transportadora; Banda que alimenta la
rotonda del recorte

P )

“=Revisar la limpieza de la rotonda, por debajo,
pestanas laterales y patas que se encuentren libre de
residuos

,'( -_\

Inspeccione |a limpieza de las tablas de corte
(Werficar que se encuentran descurtidas vy libres de

suciedad]
P

“limpieza de las mesas; confirme sulimpieza enla
superficie de trabagjo, laterales |, estructura y patas




36

IS 1
“LRevisar la limpieza de los bines en cada lateral al

interior, exteror y tapa gque se encuentren libre de
residuos

INSPECCION DE MATERIAL DE EMPAQUE

B Material de empague ubicado en el area de
produccion esta limpio, seco vy debidamente
almacenado [en caja o elemento secao]

Recipientes plasticos para el amacenamiento del
material de empague ubicados en el cuarto de la
inyec limpios y secos.

TMULACION DE SUSTANCIA PARA CO

NTACTO DIRECTO CON EL PRODUCTO

Del principio activo de la sustancia usada
para la desinfeccion de producto y
herramienta durante el proceso

Confirmacion pre-operativa:
‘@

Punto de toma:

PPM: Horg:;

Verifica y registra:

Cargo:

INSTALACIONES SANITARIAS QUE SE DEBEN REFORZAR EN LIMPIEZA

QLDPOES OPERATIVOS SALA DE DESPOSTE

ASPECTO C | NC Hallazgos - Acciones Correctivas
Después de 4-5horas de operacion se realiza 9:00 am___
desinfeccion de ambiente, superficies de frabajo y 130 BmM
equipos consustancia GRAS UPM___
&S00 pm___
TITULACION DE SUSTANCIA PARA CONTACTO DIRECTO CON EL PRODUCTO
TURNO 1:
Confirmacion Operaperativa: Hora: Punto: Rotonda PPIA
Del principic activo de la sustancia usada rfr Hora: Punto: Spray PPM
para la desinfeccion de producto y
herramienta durante el proceso TURNO 2:
Hora: Punto: Rotonda PP
Hora: Punto: Spray PPIA

2

'\.LE Después de 8 horas de proceso se realizan las siguientes actividades — cambio de turno

Limpieza de bandas y basculas de porcionados
con pafo antibacterial v agua caliente para
bajar carga crganica

Cambio de posicion de tablas para usarlas por
lado libre desuciedad o limpieza con pafio
antibacterial v agua cdiente

I

Se redliza la recoleccion de residuos v limpieza
con foalla antibacterial v agua caliente de las
mesas de proceso de; piernag, grasos ¥ empagque
(incluye tfenedores).

Temperatura agua utiizada para el lavado:

°C °C
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Q B
“POES OPERATIVOS SALA DE DESPOSTE -%

ASPECTO

Después de 4-5horas de operacion se realiza
desinfeccion de ambiente, superficies de frabgjo y
equipos con sustancia GRAS

TITULACION DE SUSTANCIA PARA CONTACTO DIRECTO CON EL PRODUCTO

Confirmacion Operaperdtiva:

Del principio activo de |a sustancia usada
para la desinfeccién de producto vy
herramienta durante el proceso

®

C | NC Hallazgos - Acciones Correctivas
2:00 am
1:30 pm
4:00 pm
TURNO 1:
Hora: Punto: Rotonda PPM
Hora: Punto: Spray PPIM
TURNO 2:
Hora: Punto: Rotonda PP
Hora: Punto: Spray PPIM

D . . .. . . .
" Después de 8 horas de proceso se redlizan las siguientes actividades — cambio de turno

Limpieza de bandas y basculas de porciocnados
con pafo anfibacterial y agua caliente para
bajar carga orgdnica

Cambio de posicion de tablas para usarlas por
lado libre de suciedad o limpieza con pafio
anfibacterial y agua cdliente

Seredliza la recoleccion de residuos vy impieza
con foalla anfibacterial v agua caliente de las
mesas de proceso de; pierna, grasos y empaque
incluye tenedores).

Temperatura agua utiizada para el lavado:

°C °C

Retirar el exceso de suciedad del rodillo y 1a
banda de la Towsend confinua con la ayuda de
toalla antibacternal y el exceso de suciedad de
la superficie dela Towsend manual.
Recoleccion de residuos del material disponible
en lasierrq, impieza con foalla antibacterial vy

MIENTA

NUmero de guante con desviacion:

Seredliza la recoleccion de residucs del material
desinfecta el cuchillo, chaira, guante, gancho
de operacion de un fumo se realiza cambio de
Cuchillo y gancho: Cada 4 horas de operacion se
una sabrd para bajar nivel de carga orgdanica.

agua caliente en el caro y desinfeccion de
hoja.
disponible enlas rotondas v se efectia limpieza
con todla anfibacterial v agua caliente.
Cada 30 minutos (aproximadamente cada 30
cerdos) el personal de lalinea de desposte (@)
v antebrazo.
Guante de acero, chaira y antebrazo: Cada 4 horas
herramienta y EPP por unalavada y esterilizada.
H antebrazo es desinfectado
sumergen en agua caiente y solucion de cloro (50
ppmy, se realiza fregado del mango con ayuda de
Cambio e guante de latex cada 4 horas o cada vez
que presente desperfecto

f_'\_
(U'-ngespués de 8 horas de proceso se realiza

n las siguientes actividades — cambio de turno

Guante de acero, cuchillo, chaira y antebrazo: Cada

vez que se finaliza un tumo laboral se realiza
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QQPOES OPERATIVOS RECORTE@

ASPECTO

C

NC

Hallozgos - Acciones Comrectivas

Después de 4-5horas de operacion se redliza
desinfeccion de ambiente, superficies de trabajo vy
equipos con sustancia GRAS

8:30 am
11:00 am
2:00 pm

TITULACION DE SUSTANCIA PARA CONTACTO DIRECTO CON EL PRODUCTO

Confirmacion Operdtiva:
Del principio activo de |a sustancia usada f’
para la desinfeccidon de producto y

herramienta durante el proceso

Ud Después de 4-5 h

Hora:

Punto; Spray PP M

oras de proceso se realiza

F Llimpieza de la banda con pafo anfibacterial
v agua caliente para bajar carga organica

» Cambio de posicion de tablas para usarlas
porlado libre de suciedad o limpieza con
pafio antibacterial y agua caliente

= Seredlizala recoleccion de residuos v limpieza
con foalla antibacterial v agua caliente de las
mesas de proceso.

Temperatura agua utilizada para el lavado:

°C °C

» Seredlizala recoleccion de residuos del material
disponible enla rotonda y se efectua limplieza
con todla antibacterial v agua caliente.

HERRA

MIENTA

Cada 30 minutos (aproximadamente cada 30
cerdos) el personal del recorte desinfecta el (@)
cuchillo, chaira, guante, gancho y i
antebrazo.

Se redliza Eiminacidén de residuos de la hemamienta y
EPP del recorte (cuchillo- chaira - antebrazo y porta
cuchillo} con agua a presion y posteriormente se
desinfecta.

Se redliza lavado de guante de acero; Himinacion de
residuos del guante con agua a presion, detergente
enjuague desinfeccion.

NUmero de guante con desviacion:

Cambio e guante de Idtex cada 4 horas o cada vez
gue presente desperfecto

Verifica y regishra:

Cargo:

RETROALIEMENTACION A PERSONAL DE LA LINEA

Nombre Compromiso de mejora Firma
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Puntos de Ventas Porcicarnes

Inspeccionar los Puntos de Venta para dar cumplimiento a las normas ISO 9001 y BPM
Realizar inspecciones de calidad a los puntos de ventas PORCICARNES y hacer
seguimiento al cumplimiento de las tareas.

Realizar el diligenciamiento y coherencia de la informacion reportada en los registros del
sistema de calidad de los puntos de venta

Realizar inspecciones de BPM permanentemente y construir las invitaciones a mejorar
al personal no que cumple los requisitos internos (archivarlas y gestionar firma). Esta
actividad debe de tener seguimiento a personal con tendencia a incumplimientos
repetitivos.

Revisar los programas de gestion de calidad de los puntos de ventas y confrontar con el
proceso actual; en caso tal de ser necesario efectuar los cambios en los documentos.
Realizar encuestas de satisfaccion al cliente mayoristas y al detal de los puntos de
ventas, Planta de Beneficio Integral y Planta de Derivados Carnicos hacer la respectivas
consolidaciones, analisis estadisticos e informe final para la alta direccion

Direccionar a los administradores de los puntos de venta, en aspectos de cambio de

utensilios de aseo, y requerimientos para el punto de venta.



Informes y registros de Gestion

e Verificacion de calidad — Puntos de Venta

Verificacion de Calidad — Puntos de venta

Puntos de Venta Porcicarnes

VERIFICACION DE CALIDAD - PUNTOS DE VENTA

PORCE
CARNES
.
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C: Cumple

NC: No Cumple Eva: items evaluados

ITEM

Eva

NC

COMENTARIOS/VARIABLES/ACCIONES
TOMADAS

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

Licencias sanitarias

Cuenta el expendio con la Ultima acta de
inspeccion  expedido por la autoridad
competente (concepto sanitario favorable)
del Sistema de Aseguramiento de Inocuidad
existente? En Caso contrario, se evidencia
que ha solicitado la mencionada visita?

El(los) vehiculo(s) cuenta con el acta de
inspeccién sanitaria y su debida licencia de
movilizacion?

El vehiculo cumple con las condiciones
sanitarias para el transporte de la carne
(limpio, revisar los empaques que sea
hermético para asegurar la cadena de frio de
los productos, que los tornillos no estén
oxidados, que el furgdn o cajén no presente
grietas y tenga su respectivo sistema de

Puntaje total: (mdximo 3)

Vitrinas

Limpieza de los laterales, bandejas, interior y
estructura de la vitrina (ausencia de oxido y
grasa oxidada, Tener en cuenta la parte
inferior de las vitrinas.

Confirmar que las areas de dificil acceso no

pr en vi idad u olores ofensivos.

Verifique el  funcionamiento de los
indicadores

Limpieza del vidrio panordmicos, piso y
paredes

Cuenta con puertas de acrilico limpias y en
buen estado de conservacién.

Los productos estdn separados de acuerdo a
su tipo y estan rotulados los adobados y
empacados

Limpieza de bdasculas colgantes

Verificar que el producto se encuentre fresco
y con fecha vigente (derivados y empacados)
(vida atil bandejas 5 dias, Condimentados 3
dias y con congelado 30 dias) como lo de
los productos familiares las bandejas,
Verificar que los productos no presenten
desviaciones durante Ia exhibicién.

Puntaje total: (mdximo 7)

llustracion 6Verificacion de Calidad — Puntos de venta



Parrilla
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Limpieza de alacenas, parilla, mesas de
atencién de a publico, nevera vy
pozuelo (otros).

Confirmar que las areas de dificil
acceso no presenten viscosidad u
olores ofensivos.

La campana y tubo de extraccion de
humo del area de la parrilla se
encuentra libre de acumulacién de
grasa.

Verificar limpieza de los banos publicos

Almacenamiento adecuado de
materia prima que requieren
conservacion de cadena de frio ( carne,
quesos, jamon, tocineta de forma
independiente y hermética)

Almacenamiento adecuado de
insumos, gaseosas, panes, arepas etc.

Inspeccione que no exista producto pre
cocido o preparado de dias anteriores

Manejo seguro de salsas (refrigeren
en las horas no laboradas, rapido
consumo y limpieza de recipiente).

Limpieza del mueble plastico para
almacenamiento de verduras o
insumos de parrilla (separados por
naturaleza y limpios, secosy con
bolsa).

Verifique la concentracion de la
solucién desinfectante utilizada para la
desinfeccién de las verduras.

Confirme la ejecucion del
procedimiento adecuado para la
limpieza y desinfeccion de las verduras.

Puntaje total: (mdximo 10)

Sala de proceso

Inspeccione limpieza de molino, sierra,
empacadora al vacio, bascula
etiquetadora, tajadora, empacadora.

Confirmar que las areas de dificil
acceso no presenten viscosidad u
olores ofensivos.

Limpieza de estaciones de aseo, piso,
paredes, techo, puertas

Limpieza de herramienta, jaboneras,
mesas de trabajo, tablas de corte.

Material de empaque limpio y seco

Puntaje total: (mdximo 4)




Partes altas y de dificil acceso
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Las ldmparas del drea de atencidn al publico,
pasillos, estacién del personal y servicios
sanitarios se encuentran libres de suciedad,
estructura y parte interna, tener en cuenta las
carcasas, deben estar en buen estado de
conservacion, no deben estar quebradas.

Extractores de aire ubicados en techos y
servicios  sanitarios, ventiladores, aires
acondicionados, estdn limpios, no tienen
presencia de polvo y grasa acumulado.

Soportes, anclajes, guayas, cuelgas que
soportan estructuras como la cruz técnica o
avisos  estan limpios, no  presentan
acumulacion de polvo y grasa.

La cruz técnica se encuentra limpia, sin
acumulacion de grasa y polvo en la parte
superior y cableado (tener en cuenta lamina
micro perforada de acero, ojos de buey y
cubos decorativos).

Cubos decorativos de la cruz técnica y ojos de
buey estan en buen estado de conservaciény
funcionamiento.

Puntaje total: (mdximo 5)

Mantenimiento de equipos y locativo

Verifique el cumplimiento del plan de
mantenimiento de los equipos

Compruebe el registro de los mantenimientos
preventivos y correctivos realizados

Estado de conservacién y funcionamiento de
los difusores y lamparas de las cavas

Consulte si hay equipos nuevos que no
cuenten con hoja de vida

Compruebe el estado de calibracion (stiker)
de los instrumentos de medicidn (Indicador de
cava de congelacién, indicador de cava de
refrigeracion, bdsculas colgantes, bascula de
piso, bascula de sala de proceso vy
termdmetro)

Las vitrinas cuentan con proteccion en las
ldmparas, y estas se encuentran en optimo
funcionamiento.

Puntaje total: (mdximo 6)




BPM

Consulte si hay personal faltante por el CBMA

El personal cumple con las BPM (ufas limpias,
cara afeitada, uniforme limpio, bafio diario)

El personal presenta homogeneidad en el
uniforme y se encuentra limpio.

El personal realiza el lavado de manos con
frecuenciay cada que exista un riesgo
potencial de contaminacién del producto

Lavado de guantes y EPP (Verificar que la
herramienta de trabajo se encuentre limpia
y desinfectada antes de dar inicio al proceso y
en las horas de alimentacién)

Verificar la concentracién de la solucidn
desinfectante utilizada para la desinfeccidn de
superficies, equiposy utensiliosy
herramientas de trabajo.

El personal realiza desinfeccion periddica de
las superficies, equipos, ambiente y
herramientas del punto de venta.

El personal mantiene su lockers en perfecto
estado de limpieza, no almacena alimentos en
este, ni son utilizados para dormir.

El personal mantiene los zapatos y ropa
ubicados en el lugar correspondiente

Puntaje total: (mdximo 9)

Registros

Diligenciamiento del registro de L&D para; el
punto de venta, la parrilla, el vehiculo, la cruz -|
cielo falso, cavas, basculas y otros.

Diligenciamiento del Registro de recepcién del
producto

Diligenciamiento del Registro de recepcion del
productos derivados carnicos.

Diligenciamiento del Registro de
temperatura

Diligenciamiento del Registro de
temperatura durante el transporte de

Diligenciamiento Verificacion aleatoria de
rotacién de producto

Apertura del buzén de sugerencias

Diligenciamiento del registro Seguimiento de
proveedores

Puntaje total: (mdximo 8)

Atencién y Servicio al Cliente

Se realiza la apertura del punto de venta ala
hora establecida para dar cumplimiento a la
promesa al cliente (horarios de atencion).

Hacen uso del Turnero para garantizar
atencion ordenada a los clientes

Los auxiliares de mesa saludan de manera
cordial y tienen contacto visual con el cliente
durante la atencion.

Atienden al cliente de acuerdo a sus
requerimiento, brinda asesoria en el uso de
los cortes.

Ofrecen al cliente productos adicionales a los
que viene a comprar (platos de parrilla,
productos nuevos, impulsos etc.).

La cajera saluda y se despide de manera
cordial, hace entrega de la factura, le indica al
cliente que revise la devuelta antes de

Se realiza repeso y verificacion de los
productos antes de entregar al cliente.

Puntaje total: (mdximo 7)
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3. Presentar andlisis e informes derivados de las inspecciones realizadas
a puntos de venta; al finalizar la inspeccion en cada punto de venta, se
procede a dar calificacion a cada criterio de evaluacion, para llegar a un
consolidado que nos permite evaluar el porcentaje de cumplimiento del
P.V e identificar como fue el rendimiento respecto a inspecciones
pasadas.

Informes y registros de Gestion

Indicador
INDICADOR
it it
ASPECTO ems |PEME) gic individual meta

Eva C

Licencias sanitarias

Vitrinas

Parrilla

Sala de proceso

Cavas (Refrigeracion y Congelacion)

Almacenamiento

Zona de Pesaje

Control de Plagas

Abastecimiento y calidad del agua

Manejo de residuos sdlidos y liquidos

Partes altas y de dificil acceso

Mantenimiento de equipos y locativo
BPM

Registros

Atencion y servicio al cliente

% Global de cumplimiento

% de cumplimiento sin tener en cuenta los criterios de mantenimiento de equipos y locativos.

llustracién 7Indicador
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Verificacion rotacion de producto en cavas (cava de refrigeracion)

VERIFICACION ROTACION DE PRODUCTO EN CAVAS

Se realiza inspeccion en las cavas en compafiia de auxiliar del punto de venta, para

——— determinar la adecuada rotacidn de los productos, se hace revisidn a todas las canastas
CAVA DE REFRIGERACION
NOMBRE DEL PRODCUTO | FECHA DE VENCIMIENTO | OBSERVACIONES | EVIDENCIA FOTOGRAFICA
Lomito
Lomo

Lomo Punto rojo

Pierna Premium

Barriguero

Papada

Tocino Economico

Carne Apanada

Tocino Anca

Brazuelo

Cabeza de lomo

Barriguero Familiar

Lomo Familiar

Matambre

PTQ

Madejas

llustracién 8Verificacion rotacién de producto en cavas (cava de
refrigeracion)
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Verificacion rotacion de producto en cavas (cava de congelacion)

VERIFICACION ROTACION DE PRODUCTO EN CAVAS

NOTA:

NOMBRE DEL PRODUCTO

Se realiza inspeccion en las cavas en compafiia de auxiliar del punto de venta, para determinar la adecuada
rotacion de los productos, se hace revisidn a todas las canastas almacenadas.

CAVA DE CONGELACION

VENCE REFRIGERADO

VENCE CONGELADO

OBSERVACIONES

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

Espinazo Rallado

Espinazo sin rallar

Costilla rallada

Costilla sin rallar

Costilla tira

Albondigas

Recorte de costilla

Recorte de costilla
refrigerado

Chuleta mariposa rallada

Chuleta mariposa entera

Pernil sin piel

Pernil con piel

Costilla carnuda

Pernil paleta

Empella

Grasa de tocino

Osobuco sin piel

Osobuco con piel

Orejas al vacio

Cuero

Buches

Rifion

Careta

Papada sin cuero

Paticas

Chuleta especial

Asadura

Barriga con costilla
rallada

Muslo Pv granel

Recorte industrial

Costilla fina

llustracion 9Verificacion rotacion de producto en cavas (cava de

congelacién)




Plan de acciéon

PLAN DE ACCION
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Fecha de Seguimiento Tareas realizadas % de cumplimento
3 06 de Septiembre de 2017 1 33
Realizada
En proceso

No realizada

llustracion 10Plan de accién
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Resultados

Planta de Beneficio Integral Porcicarnes

1. Realizar inspecciones integrales en Planta de Beneficio para el
cumplimiento de las especificaciones requeridas por los clientes,
evaluando la competencia y desempefio del personal encargado de
realizar dichas funciones.

El diligenciamiento de este registro permite verificar aleatoriamente un producto,
donde se revisa el lote con el que fue etiquetado, la fecha de beneficio, la fecha de
empacado, la fecha de vencimiento del producto sea (refrigerado o congelado) segun
corresponda, esto dependiendo del producto, la estabilidad del sello inyec en el
empaque, el nimero EAN (cédula del producto), la verificacion del peso en dos basculas
diferentes, la presentacion del producto y del empaque, para determinar si se logra con

la conformidad final del producto.
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Liberacion final del producto

llustracién 11Liberacién final del producto
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Un producto empacado al vacio, garantiza la estabilidad y durabilidad de muchas
caracteristicas del producto (jugosidad, terneza, buen sabor (maduracion), color y olor,
es por ello que este registro permite a la empresa determinar con anterioridad los
productos no conformes, para que estos reciban el tratamiento (reproceso) adecuado
antes de ser despacho al cliente final, en este se determinan desviaciones como
hematomas, cueros, petequia, cartilago, pérdidas de vacio, error en el rotulado y errores

en el sello de la bolsa vs la etiqueta.

Registro de producto o conforme - Vacio

llustracion 12Registro de producto o conforme - Vacio
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Este registro cumple las mismas funciones que el de producto no conforme vacio;
teniendo en cuenta que las caracteristicas de un producto empacado y etiquetado
tradicional es diferente, ya que por esta linea se obtendran productos de segunda,
ejemplo: piernas con petequia mayor al 50%, paticas, costillas resultantes de recortes

especificos para los clientes, sangre, grasa, etc.

llustracion 13Registro de producto no conforme-Tradicional
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Este registro fue actualizado pasé de ser la version 2 a la versioén 3, cambiando el
nombre por Liberacién de cortes en deshuese y recorte, por medio de este se puede
verificar que cada producto, cumple con las especificaciones del cliente y es otro filtro

gue garantiza la satisfaccion del cliente en cuanto a sus exigencias.

Liberacion de cortes en deshuese y recorte

llustracion 14 Liberacion de cortes en deshuese y recorte
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En este formato se especifica las costillas que no cumple con las especificaciones
de los clientes y son inventariadas para un control de ventas, ya sea para buscar clientes
gue requieran estas especificaciones o para enviarlas a los puntos de venta

PORCICARNES.

Verificacion diaria de productos- linea de desposte

|

llustracion 15Verificacion diaria de productos- linea de desposte



54




55




56

Este formato de liberacion de linea es diligenciado por varias personas del
proceso, dentro de mis funciones estaba tomar la Titulacion de la sustancia para
contacto directo con el producto, se especifica el punto de la toma o puesto operativo

gue usara la sustancia, las PPM de la titulacion y la hora de la toma.

Liberacion de linea- sala de desposte, rotonda, recorte y otras

llustracion 16Liberacion de linea- sala de desposte, rotonda, recorte y
otras
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QPOES OPERATIVOS SALA DE DESPOST E@ J

ASPECTO C [ NC : -
Hallazgos - A
Refirar el exceso de suciedad del rodillo y la gos - Acciones Correcives

banda de la Towsend confinua conla ayuda de A
toalla antibacterial y el exceso de suciedad de
la_superficie de la Towsend manual.
Recoleccion de residuos del material disponible
en la sierra, impieza con toalla onfibacterial y |/
agua caliente en el caroy desinfeccion de o
vjo. a

Se realiza la recoleccién de residuos del material
disponiple en las rotondas y se efectia impieza /’
con foalla antibacterial y agua caliente.

Saphenilignd HERRAMIENTA
g@@nﬁnwos (aproximadamente coda 30

os) el personal de la linea de desposte ¥
cta el cuchillo, chairo. guante, gancho [((‘) )| v

icero, chaira y antebrazo: Cada 4 horas I8 NUmero de guante con desviacion:
1 de un tumo se realiza cambio de A
Ef _g—wwm,lgvcda»y esterilizada.

o

actividades - cambio de turno

- Cﬂw P.lhded_— |

I NC Hallazgos - Acciones Correctivas
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ode posicion de tablas para usarlas por
iore de suciedad o limpieza con paio
rial y agua caliente

coleccion de residuos y limpieza

nda y se efectla limpieza

M - e
o
°C oC

srial y agua caliente.

@)

NUmero de guante con desviacion:
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Puntos de Ventas Porcicarnes

2. Inspeccionar los Puntos de Venta para dar cumplimiento a las normas
ISO 9001 y BPM
En el formato de verificacion de calidad — Puntos de venta, se tomara la
inspeccion del Punto de venta Rionegro, donde se evalu6 cada item:
Licencias sanitarias: se verifica que el vehiculo y furgon donde se transportan los
alimentos estén en las condiciones adecuadas y reglamentadas por la secretaria de
salud del sector
PLACA: SNS 860
Fecha de inspeccion: 15 de Enero de 2018
Concepto: Favorable.
Vitrinas: se verifica el funcionamiento de los indicadores.
V1:2.1°C
Vv2:3.0°C
Vv3:3.4°C
V4:1.6°C
V5:-16.2°C
No se evidencia riesgo para la inocuidad de los alimentos.
Limpieza de los laterales, bandejas, interior y estructura de la vitrina (ausencia
de Oxido y grasa oxidada, Tener en cuenta la parte inferior de las vitrinas.
Confirmar que las areas de dificil acceso no presenten viscosidad u olores

ofensivos.
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Se evidencia grasa oxidada en la parte superior de la cajonera de la vitrina y en

las maniguetas de las puertas.

Parrilla: Limpieza de alacenas, parrilla, mesas de atencion del publico, nevera y
pozuelo (otros).Confirmar que las areas de dificil acceso no presenten viscosidad u

olores ofensivos: La parrilla se evidencia en buen estado de limpieza

Sala de proceso: Inspeccione limpieza de molino, sierra, empacadora al vacio,
bascula etiquetadora, tajadora, empacadora. Confirmar que las areas de dificil acceso
no presenten viscosidad u olores ofensivos. El molino se evidencia con grasa oxidada en
la parte frontal y parte inferior, a este equipo se le debe dar una limpieza profunda ya que
es visible que esta grasa es de bastante tiempo. La sierra se evidencia con suciedad
propia del dia, sin embargo en algunas areas de dificil acceso se evidencia grasa

oxidada.

Cavas de (refrigeracion y congelacion) Inspeccione aleatoriamente canastas y
verifigue fecha de vencimiento vigente y que no sea muy corta, en cavas de congelacion
el producto debe encontrarse debidamente protegido y el porcionado debe conservar la
etigueta. En la cava de congelacién se evidenciaron productos desprotegidos y sin
etiquetas, esta condicién favorece al cambio de las caracteristicas sensoriales de los

productos.

Almacenamiento: Limpieza de la zona y/o estanteria, recipientes. Se evidencia
limpio y en orden sin embargo este mueble se esta oxidando, evaluar con mantenimiento

el uso de algunas sustancia que permita retirar ese oxido.
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Zona de pesaje: Paredes y pisos limpios. Confirmar que no presenten viscosidad
u olores ofensivos. Los pisos se evidenciaron con suciedad propia del dia, sin embargo
el piso tiene grasa oxidada acumulada, trozos de carne de tamafio considerable y/o

insecto muerto.

Control de plagas: Verifique el archivo de la orden de servicio y que sea coherente

la ejecucion con el cronograma. Ultimo control: 23 de Agosto de 2018.

Abastecimiento y Calidad del Agua: El tanque negro del segundo piso se
encuentra limpio y con el adecuado acondicionamiento para el abastecimiento del agua,
sin embargo el segundo tanque azul que se encuentra en el almacenamiento de insumos,
esta sucio y el agua tiene mal olor, se solicita el lavado para evitar la proliferacion de
virus huevos de zancudos, entre otros, es de aclarar que el tanque azul no esta en uso

debido a la falta de una manguera.

Manejo de residuos sélidos y liquidos: Confirme el adecuado almacenamiento
temporal de residuos (limpio, sin malos olores y plagas). El cuarto tiene un olor fuerte al
abrir la puerta debido a que el carro recolector no pasa todos los dias, es importante

aclarar que los residuos estaban debidamente empacados.

Partes altas y de dificil acceso: Las lamparas del area de atencién al publico,
pasillos, estacion del personal y servicios sanitarios se encuentran libres de suciedad,
estructura y parte interna, tener en cuenta las carcasas, deben estar en buen estado de
conservacion, no deben estar quebradas. La lampara de la sala de procesos se

encuentra con grasa acumulada, programar en las jornadas de aseo estas areas de dificil
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acceso, solicitar ayuda del personal SST y mantenimiento. La zona de vestidor y bafio

de los empleados las lamparas no tiene bombillo.

Mantenimiento de equipos Yy locativo: Estado de conservacion y funcionamiento

de los difusores y lamparas de las cavas. Estan en buen estado de funcionamiento

BPM: El personal realiza el lavado de manos con frecuencia y cada que exista
un riesgo potencial de contaminacion del producto. Se evidencia que a un auxiliar de la
mesa, se le cayo el cuchillo al suelo, lo que hizo fue recogerlo y ponerlo encima de la
mesa, no lo lavo y no lo limpio; es importante crear cultura en el lavado de las manos y
de las herramientas cuando existan riesgos potenciales de contaminacién para el

producto. Se retroalimentacion verbal al empleado para corregir la accion

Registros: Diligenciamiento del registro de L&D para; el punto de venta, la parrilla,
el vehiculo, la cruz - cielo falso, cavas, basculas y otros. El registro de L&D de la moto
se evidencia con fechas no diligenciadas completamente, ademas no se esta reportando
todas las sustancias utilizadas para este procedimiento, la informacién reportada no es
coherente con el proceso, es de resaltar la importancia en la claridad de la informacion,
para poder garantizar la trazabilidad de cualquier proceso. El registro de L&D de la cava
de congelacion y refrigeracion el dltimo reporte fue el 11/08/2018 (el personal manifiesta
que el cavero renunci6 el 15 de Agosto). El registro de L&D del P.V fue el 26/8/2018
Atrasado. El registro nuevo requiere de capacitacion, pues la parte de vitrinas, cavas,
equipos -mesas de trabajo- herramientas, no se esta diligenciando; tampoco se evidencia

el diligenciamiento de la verificacion por parte del personal administrativo del P.V
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Atencion y servicio al cliente: Ofrecen al cliente productos adicionales a los que

viene a comprar (platos de patrrilla, productos nuevos, impulsos etc.). No es frecuente el

ofrecimiento a los clientes de productos adicionales, nuevos.

3. Presentar analisis e informes derivados de las inspecciones realizadas

a puntos de venta; al finalizar la inspeccion en cada punto de venta, se

procede a dar calificacion a cada criterio de evaluacion, para llegar a un

consolidado que nos permite evaluar el porcentaje de cumplimiento del

P.V e identificar como fue el rendimiento respecto a inspecciones

pasadas.
Indicador
INDICADOR
ASPECTO rems |ltems | o ¢ individual meta
Eva C

Licencias sanitarias 3 3 100,0 85
Vitrinas 7 2 28,6 85
Parrilla 10 10 100,0 85
Sala de proceso L 2 50,0 85
Cavas (Refrigeracion y Congelacion) 4 1 25,0 85
Almacenamiento 4 1 25,0 85
Zona de Pesaje 3 1 33,3 85
Control de Plagas 2 1 50,0 85
Abastecimiento y calidad del agua 3 2 66,7 85
Manejo de residuos solidos y liquidos L 4 100,0 85
Partes altas y de dificil acceso 4 0 0,0

Mantenimiento de equipos y locativo 4 2 50,0 85
BPM 9 7 77,8 85
Registros 7 2 28,6 85
Atencion y servicio al cliente 6 4 66,7 85

53,4%

llustraciéon 17Indicador




Verificacion rotacion de productos en cavas (cava de refrigeracion)

VERIFICACION ROTACION DE PRODUCTO EN CAVAS

NOTA:

Se realiza inspeccion en las cavas en compania de auxiliar del punto de venta, para determinar la
adecuada rotacion de los productos, se hace revision a todas las canastas almacenadas.

CAVA DE REFRIGERACION

NOMBRE DEL PRODCUTO FECHA DE VENCIMIENTO OBSERVACIONES
7/10/2018 .. .
/10/ Falla en la rotacion, se corrige
Lomo 6/10/2018 . .
inmediatamente.
9/10/2018
29/09/2018 .. .
i ) Falla en la rotacion, se corrige
Pierna Premium 2/10/2018 . .
inmediatamente.
25/09/2018
Papada 4/10/2018 Falla er1 la ro‘-cacién, se corrige
1/10/2018 inmediatamente.
6/10/2018 . .
i Falla en la rotacion, se corrige
Brazuelo Premium 7/10/2018 . .
inmediatamente.
A/10/7018

llustracién 18 Verificacion rotacion de productos en cavas (cava de

refrigeracion)
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Consolidacién de cumplimiento 2018

fecha de inspeccion % cumplimiento Comentarios

Esta es la primera inspeccidn gue se realiza
al punto de venta en el afio, las visitas de
calidad son una fotografia del estado en que
1 07 de marzo 7018 7 2 85 se encuentra el punto dfa venta, laidea es

que tomen las observaciones como
oportunidades de mejora para poder
evidenciar la mejora durante la proxima
inspeccion.

Se observa una disminucion en el
porcentaje de cumplimiento con relacion a
la inspeccion pasada, las recomendaciones
brindadas durante las visitas de calidad son
2 19 de Septiembre 2018 53-"7 85 con el objetivo de poder evidenciar la
mejora, es responsabilidad de todo el
equipo de trabajo revisarlas y tomar las

acciones pertinentes.

llustracién 19 Consolidacion de cumplimiento 2018

Plan de accion.

1. Solicitar con activos fijos el cambio de microondas, ya que se encuentra malo

2. Solicitar los bombillos que estan faltando en el vestier, bafios del personal y
lamparas del area de atencion al cliente

3. Garantizar que todos los productos condimentados estén rotulados antes de la
apertura al cliente.

4. Hacer un uso adecuado de los acrilicos de las vitrinas

5. Reforzar la limpieza de la cruz técnica y lampara de la sala de proceso; solicitar

apoyo al area de mantenimiento y salud ocupacional
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6. Rotular todos los recipientes que contengan detergentes o sustancias quimicas
que se usen en el proceso.

7. Crear cultura y recalcar el uso de la base canastilla, el alimento por ningln motivo
debe estar en contacto directo con el piso.

8. Reforzar el lavado de manos de los auxiliares

9. Reforzar el lavado de las herramientas de trabajo minimo cada dos horas y cada
vez que se cambien de actividad

10.Crearle al cliente la necesidad de los productos de charcuteria ya que este
producto no es ofrecido por los auxiliares de mesa

11.Diligenciar los registros en tiempo real, completo y a conciencia

12.Programar limpieza intensiva en las areas de dificil acceso, solicitar apoyo con el
personal de mantenimiento. (Lamparas, anclajes de la cruz técnica, parte superior
de la cruz técnica, parte inferior de las vitrinas, entre otros

13.Gestionar con el area de mantenimiento (metrologia) la verificacion de los equipos,
ya que en el sticker dice que se debié hacer el Julio 30 de 2018

14.Verificar la limpieza de los interruptores de energia, ya que se encuentra con moho
y grasa oxidada

15.Programar limpieza intensiva del molino.

16.Subir las tareas de mantenimiento al Sysaid

17.Verificar la limpieza de las tablas de corte a conciencia y con total seguridad de
que las cosas queden bien.

La inspeccion se realizo el 19 de septiembre de 2018
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Conclusiones

En Antioquefia de porcinos, se cumple con los procedimientos
establecidos para la planta de beneficio integral y puntos de venta
PORCICARNES, lo que asegura el cumplimiento de las normas BPM,
HACCP e ISO 9001.

Se evidencio que por medio de estas normas se ha logrado estandarizar
los procesos, disminuyendo costos en todos los factores de la empresa
(infraestructura, humano, financiero, tecnoldgico) etc.

Gracias al cumplimiento de estas normas Antioquefia de Porcinos a
permanecido en el mercado, logrando ser una empresa cada vez mas
competitiva; con la fidelizacion de grandes clientes como el grupo Nutresa,
Multinacional para la cual hemos sido proveedor elegido por tres afios
consecutivos.

Una de las estrategias de Antioquefia de Porcinos es exportar productos
carnicos a todo Latinoamérica, por esta razon en la actualidad se esta
construyendo una planta de beneficio integral que cumpla con todos los
requisitos legales para la certificacion de HACCP, avalado la Planta de

beneficio como clasel habilitada para exportar.
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